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(57) Rezumat:
1
Inventia se referd la domeniul de

identificare a resurselor materiale si poate fi
utilizata la marcarea pieselor
electroconductoare, de exemplu, la producerea
laminatului, a pieselor mijloacelor de transport,
in industria constructiilor de masgini i avioane.

Procedeul de fabricare a marcajului de
identificare pe un suport metalic constd in
aceea cd pe acesta se executd un cod numeric
si o grild informationald de coordonate, pe care
se formeazd o imagine individuald prin

aplicarea pe suportul metalic a unui strat

2
neuniform de praf metalic cu particule de

dimensiuni diferite, plasarea pe acesta a unei
placi transparente de fixare a stratului de praf
metalic, iradierca neuniformd a prafului cu
laser, cu densitatea fluxului de radiatic de
10°...10° W/em?, inlaturarea placii
transparente de fixare si a particulelor nefixate.
Dupa inldturarea plécii transparente de fixare si
a particulelor nefixate, pe imaginea individuald
poate fi aplicat un strat protector transparent.
Revendicari: 2

Figuri: 5




(54) Method for manufacturing an identification tag on a metal substrate

(57) Abstract:
1
The invention relates to the material

resource identification field and can be used
for marking of conductive parts, for example,
in the production of rolled metal, parts of
vehicles, in the machine and aircraft building
industry.

The method for manufacturing an
identification tag on a metal substrate consists
in that on it is performed a digital code and an
information coordinate grid, on which is
formed an individual picture by applying on
the metal substrate a nonuniform layer of metal

powder with particles of different sizes,

2
placing thereon a transparent metal powder

layer fixing plate, nonuniform laser irradiation
of the powder, with the radiation flux density
of 10°...10° W/em?, removing the transparent
fixing plate and the unfixed particles. After
removal of the transparent fixing plate and the
unfixed particles, a transparent protective layer
may be applied on the individual picture.

Claims: 2

Fig.: 5

(54) Cnoco0 n3roToBJieHUs] MICHTH(PUKAIMOHHON METKH HA METALJIMYECKOI

MNOAJIOKKE

(57) Pegepar:
1
H3o00peTenne  oTHOCHTCS K OONIacTH

WICHTU(HKAUH MATEPUAIBHBIX DPECYPCOB H
MOKET OBITh HCIIONB30BAHO IIPH MApKUPOBKE
IEKTPOIIPOBOIAIIUX JIETATICH, HAIPUMED, TIPH
IIPOU3BOJICTBE IPOKAaTa, JIeTanei
TPAHCIIOPTHBIX ~ CPEACTB, B  MAIIHHO- H
ABHACTPOUTEIHHON IIPOMBIIIICHHOCTH.
Croco0 H3TOTOBJICHHUS HJICH-
TH(QHUKAHOHHON METKH Ha METaUTHYECKOH
OJUIOKKE COCTOMT B TOM, 4YTO Ha HeEH
BBITOIHAETCS U(POBOI KOJI u
uH(pOpMAIMOHHAS KOOp/HHATHAS CETKa, Ha
KOTOpOH  (pOpPMHUpYETCS  WHIUBHTyalbHAS
KapTHHKA yTeM HAHECCHHA Ha

MCTAJNIMICCKYIO ITOUIOXKKY HCPAaBHOMECPHOI'O

2
CJI0d MCTAJJIMYCCKOI'O HOPOIIKa ¢ YaCTHUITaMH

pasHoro pasmepa, pasMcCIicHud Ha HCM

IPO3payvyHOL ¢$ukcupyroneit cIIoi
METAJUTHICCKOTO ITOPOIITKA IUTACTHHEL,
HEPABHOMEPHOTO 00TydIeHUS TTOPOIITTKA

Ja3epoM, C IDIOTHOCTBHIO IOTOKA H3ITYyICHL
10°...10° Br/cM’, yjaleHHS —IPO3PAUHOM
(buKCHpYIONTEH IDIaCTHHBI M HE3aKPEIUICHHBIX
gactuil. [locrme  yjgalleHus — mpo3pavHoi
(bUKCHpYIONTEH IIIACTHHBI M HE3aKPEIUICHHBIX
YacTHI, Ha HHIUBHIYATbHYI0 KAPTHHKY
MOKET OBITh HAHECEH IIPO3PAYHBIH 3aIIUTHBIH
CTIOH.
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Descriere:

Inventia se referd la domeniul de identificare a resurselor materiale si poate fi utilizatd la
marcarea pieselor electroconductoare, de exemplu, la producerea laminatului, a pieselor
mijloacelor de transport, in industria constructiilor de masini si avioane.

Se cunoaste un procedeu de aplicare a nanomarcajului de identificare nedetasabil, care
constd in formarea unei imagini individuale prin turnarea intr-un slit a unui praf
ultradispers, incdlzirea i sinterizarea acestuia sub presiune, aplicarea unei grile
informationale pe imaginea individuald obtinutd si a unui cod numeric de identificare langa
aceasta [1].

Dezavantajele acestui procedeu constau in necesitatea utilizdrii unei cantitdti
considerabile de praf ultradispers, utilizarea presiunilor inalte §i consumul mare de energie
pentru incélzirea intregului marcaj de identificare.

Cea mai apropiata solutie este un procedeu de identificare a obiectului electroconductor,
care constd In imprimarea pe acesta a unui numar de identificare, aplicarea mecanicd a unei
grile informationale §i a unei imagini individuale, obtinute prin descarcare electricd
punctiforma Intre obiect i un electrod vibrant [2].

Dezavantajul procedeului cunoscut consta in aceea cd descarcarea electricd nu asigurd o
mare varietate de imagini individuale, in particular, nu asigurd distribuirea aleatorie a
prafurilor de diferite dimensiuni.

Problema pe care o rezolvd inventia constd in majorarea nivelului de protectie
informationald a marcajului de identificare.

Procedeul, conform inventiei, inldturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd
pe suportul metalic se executd un cod numeric si o grila informationald de coordonate, pe
care se formeazd o imagine individuald prin aplicarea pe suportul metalic a unui strat
neuniform de praf metalic cu particule de dimensiuni diferite, plasarea pe acesta a unei
placi transparente de fixare a stratului de praf metalic, iradierea neuniforma a prafului cu
laser, cu densitatea fluxului de radiatie de 10°...10° W/cm?, inliturarea plicii transparente
de fixare si a particulelor nefixate.

Dupad inldturarea placii transparente de fixare si a particulelor nefixate, pe imaginea
individuald poate fi aplicat un strat protector transparent.

Inventia se explicd prin desenele din fig. 1-5, care reprezinta:

- fig. 1, obiectul material 1 cu un marcaj de identificare 2, format dintr-un cod
numeric 3, o grild informationala de coordonate 4 si o imagine individuald 5;

- fig. 2, schema dispozitivului de iradiere a prafului (de formare a imaginii individuale),
marcajului de identificare cu codul numeric 3, grild informationald de coordonate 4 si
imaginea individuala 5, deasupra marcajului de pe suportul metalic este instalat un laser 6
cu un dispozitiv de control 7, laserul fiind montat cu posibilitatea iradierii neuniforme cu
raze laser 8 a prafului metalic si fiind dotat cu un sistem optic 9 reglabil;

- fig. 3, marcajul de identificare cu codul numeric 3 si grila informationala de
coordonate 4 cu imaginea individuald 5, amplasate intr-un rand;

- fig. 4, iradierea prafului metalic cu raze laser 8 printr-o placd transparentd 10 de fixare
a stratului de praf metalic;

- fig. 5, vederea unui marcaj de identificare 2 cu codul numeric 3, grila informationald
de coordonate 4 si imaginea individuald 5 cu un set imprevizibil de particule.

Procedeul se efectucaza dupa cum urmeaza.

Pe suportul metalic se executd, de exemplu, cu instrumente de gravat sau de lovire cu
ace codul numeric 3 si cu masina de frezat — grila informationald 4. Dupd aceasta pe grila
informationald 4 se aplicd un strat neuniform de praf metalic cu particule de dimensiuni
diferite si se iradiaza cu laser 6 cu densitatea fluxului de radiatie de 10°... 10° W/em® (fig. 5)
printr-o placd transparentd de fixare a stratului de praf metalic 10, formand imaginea
individuald 5 pe grila informationald 4.

Dispozitivul de control 7 permite iradierea neuniforma a prafului cu laser atat prin
deplasarea laserului 6, cét si prin deplasarea in spatiu a sistemului optic 9.

In aceastd varianti imaginea individuala 5 se formeaza din particulele de pulbere sudate
de dimensiuni diferite, iar la necesitate si de culori diferite. Apoi placa de fixare 10 este
inlaturata si, daca este necesar, pentru protectia impotriva mediilor agresive, pe imaginea
individuald 5 se aplicd un email transparent, forménd un strat nedetasabil de la imaginea
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individuald 5. Emailul in acest caz indeplineste si o altd functie — fixeaza particulele slab
fixate. Ultimele pot apédrea din cauza temperaturilor scdzute si a utilizdrii unui amestec de
prafuri din materiale cu temperaturi de topire diferite.

Pozitiile particulelor amplasate imprevizibil si sudate pe suprafata grilei informationale
de coordonate 4 (imaginea individuald 5) se introduc in baza de date.

Exemplul 1

Suportul metalic a fost executat din otel inoxidabil cu grosimea de 2 mm. Codul
numeric §i grila informationald de coordonate au fost aplicate prin gravare cu laser CO, al
companiei ULS (Universal Laser Systems Inc.). Diametrul punctului iradiat cu laser era de
cca 50 pm.

Aplicarea pe grila informationala a particulelor de cupru s-a realizat manual cu pensula.
Placa transparentd de fixare era confectionatd din sticld optica de cuart cu grosimea de 8
mm. Densitatea fluxului de radiatie estimatd la suprafata suportului metalic a fost de 10
W/em®. Dupi iradierea neuniforma a suportului metalic cu laser CO,, placa transparenti de
fixare a fost inldturatd si suprafata marcajului de identificare obtinut a fost prelucratd cu
aspiratorul. Ca rezultat, pe marcajul de identificare raméneau nu mai mult de 15% din
numadrul initial de particule de cupru.

La iradierea prafului cu densitatea fluxului de radiatie de 8:10* W/cm®, numarul
particulelor de cupru fixate a fost minim, deoarece se fixau bine in special particulele de
cupru de dimensiuni minime. Uneori numarul particulelor fixate nu depdsea cateva unitati,
ceea ce era insuficient pentru crearea marcajului de identificare. La iradierea prafului cu
densititi ale fluxului de radiatie mai mari de 10° W/cm?, numirul particulelor de cupru
fixate pe suprafata suportului metalic depasea 100...150 unitati, ceea ce este suficient
pentru identificarea sigurd a obiectului.

Exemplul 2

Suportul metalic a fost executat din bronz cu grosimea de 4 mm. Codul numeric si grila
informationald de coordonate au fost aplicate prin gravare cu laser CO, al companiei ULS
(Universal Laser Systems Inc.). Diametrul punctului iradiat cu laser varia in limitele
50...80 pum. Aplicarea pe grila informationala a particulelor de cupru s-a realizat manual cu
pensula. Placa transparentd de fixare era confectionatd din sticld opticd de cuart cu
grosimea de 8 mm. Densitatea fluxului de radiatie estimata la suprafata suportului metalic a
fost de 10° W/cm®. Dupa iradierea neuniforma a suportului metalic cu laser CO,, placa
transparenta de fixare a fost inlaturatd si suprafata marcajului de identificare obtinut a fost
prelucratd cu aspiratorul. Ca rezultat, pe marcajul de identificare raméaneau peste 40% din
numarul initial al particulelor de cupru.

Utilizarea materialelor mai putin refractare pentru confectionarea suportului metalic al
marcajului de identificare are un efect pozitiv asupra numarului de particule de cupru
fixate.

Exemplul 3

Suportul metalic este executat din aliaj de aluminiu (5...10%) si cupru (90...95%) de
culoare galben-aurie. Ca praf a fost selectat un praf oxidat din otel inoxidabil de culoare
intunecati. La iradierea cu densitatea fluxului de radiatie de cca 8:10°> W/cm?, particulele de
praf se fixau sigur pe marcajul de identificare.

Exemplul 4

Toate dimensiunile §i materialele coincid cu cele din exemplul 3. La iradierea cu
densitatea fluxului de radiatie de peste 10° W/em?® particulele de praf erau fixate sigur pe
marcajul de identificare, dar se observa topirea particulelor si pierderea claritatii formei,
ceea ce reduce posibilitatea identificarii.

Exemplele de mai sus confirmd cd intervalul selectat de densitdti ale fluxului de radiatie
de 10°...10° W/cm® asigurd fixarea siguri a particulelor de metal pe marcajul de
identificare.

Cu cat mai variate sunt imaginile individuale 5 obtinute, cu atat mai sigurd este protectia
informationald a codului numeric 3 si, prin urmare, mai inaltd este fiabilitatea procesului de
identificare a obiectului material 1.

Dupd formarea imaginii individuale 5, marcajul de identificare 2 cu codul numeric 3 si
imaginea individuald 5 se introduc in baza de date. Cautarea in baza de date se realizeaza
dupa codul numeric 3, iar posibilitatea modificarii codului numeric este complet exclusa
datoritd imaginii individuale 5. Procesul de identificare se finalizeazd dupa coinciderea
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deplind a imaginii individuale 5 de pe obiectul 1 cu imaginea individuald 5 a acestuia din
baza de date.

Luénd in consideratie faptul ¢d codul numeric 3 poate fi executat pe suportul metalic cu
gravorul cu laser, tehnologia propusa are avantaje semnificative fatd de celelalte, pentru cd
se executd cu acelasi tip de echipament.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1. MD 3963 C2 2009.09.30
2. MD 3389 G2 2007.08.31

(57) Revendicari:

1. Procedeu de fabricare a marcajului de identificare pe un suport metalic, care
constd in aceea cd pe suportul metalic se executd un cod numeric §i o grild
informationald de coordonate; pe grila informationald de coordonate se formeazd o
imagine individuald prin aplicarea pe suportul metalic a unui strat neuniform de praf
metalic cu particule de dimensiuni diferite, plasarea pe acesta a unei placi transparente
de fixare a stratului de praf metalic, iradierea neuniforma a prafului cu laser, cu
densitatea fluxului de radiatie de 10°...10° W/cm?, inliturarea placii transparente de
fixare si a particulelor nefixate.

2. Procedeu, conform revendicarii 1, in care dupd inlaturarea placii transparente de
fixare si a particulelor nefixate, pe imaginea individuald se aplicd un strat protector
transparent.

Sef sectie: SAU Tatiana
Examinator: CERNEI Tatiana
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisindu, Republica Moldova
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Fig. 1




MD 4271 C1 2014.08.31

7

287543218

7 // EEEDaANEZERS /
3 4 3]

Fig. 3

Fig. 4

3

/
287543218

Fig. 5




AGENTIA DE STAT PENTRU PROPRIETATEA INTELECTUALA A REPUBLICII MOLDOV A

RAPORT DE DOCUMENTARE

1. Datele de identificare a cererii

(21) Nr. depozit: a 2012 0060

(22) Data depozit: 2012.07.17

(71) Solicitant: GRIGORIANT Alexandr Grigorii, RU; SCHILIOV Vladimir, MD;
MARTINIUC Nicolai, MD; SCHILIOV Dmitrii, MD

(54) Titlul: Procedeu de creare a marcajului de identificare pe un suport metalic

II. Clasificarea obiectului inventiei:
(51) Int.Cl: GO6K 1/00 (2011.01)
GO6K 1/12 (2011.01)
B23K 26/00 (2011.01)
B23K 26/08 (2011.01)

III. Colectii si Baze de date de brevete cercetate (denumirea, termeni caracteristici, ecuatii de
cautare reprezentative)

MD - Intern « Documentare Inventii » (inclusiv cereri nepublicate; trunchiere automata
stanga/dreapta): GO6K 1/00, GO6K 1/12, B23K 26/00, B23K 26/08, Schiliov, Schileov, marcaj,
identific, laser, praf;

"Worldwide" (Espacenet): GO6K 1/00, GO6K 1/12, B23K 26/00, B23K 26/08, laser, pattern, mar*,
authenti*, metal;

EA, CIS (Eapatis): GO6K*, B23K*, nazep*, mapk*, mopomr™*, Met*.

IV. Baze de date si colectii de literaturd nonbrevet cercetate

www.nigma.ru, wikipedia

V. Documente considerate a fi relevante

Categoria®* | Date de identificare ale documentelor citate si, unde este Numarul revendicarii
cazul, indicarea pasajelor pertinente vizate
A,D MD 3963 C2 2009.09.30 1,2
A,D,C MD 3389 G2 2007.08.31

-

MD 4045 C2 2010.05.31

<

MD 4151 C1 2012.09.30

-

MD 327 7 2011.08.31

-

US 4794680 A 1989.01.03

US 4347785 A 1982.09.07

-

EP 0733316 A2 1996.09.25

-

DE 4441337 Al 1996.05.09

-

DE 4008398 Al 1991.09.19

-

g giegiegi g g g
NNNNN;\)NNNN

EA 007448 B1 2006.10.27

-




* categoriile speciale ale documentelor citate:

A — document care defineste stadiul anterior
general

T — document publicat dupa data depozitului sau
a prioritatii invocate, care nu apartine stadiului
pertinent al tehnicii, dar care este citat pentru a
pune 1n evidenta principiul sau teoria pe care se
bazeaza inventia

X — document de relevantd deosebitd: inventia
revendicatd nu poate fi consideratd noud sau
implicand activitate inventivd cand
documentul este luat in consideratie de unul
singur

E - document anterior dar publicat la data depozit
national reglementar sau dupa aceasta data

Y — document de relevantd deosebitd: inventia
revendicata nu poate fi considerata ca
implicand activitate inventiva cand
documentul este asociat cu unul sau mai
multe documente de aceiasi categorie

D — document mentionat in descrierea cererii de
brevet

O - document referitor la o divulgare orala,
un act de folosire, la o expozitie sau la orice
alte mijloace de divulgare

C — document considerat ca cea mai apropiata
solutie

& — document, care face parte din aceecasi familic de
brevete

P - document publicat inainte de data de
depozit, dar dupd data prioritatii invocate

L — document citat cu alte scopuri

Data finalizarii documentirii 2013.10.29

Examinator CERNEI Tatiana




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DRAWINGS
	Page 6 - DRAWINGS
	Page 7 - DRAWINGS
	Page 8 - SEARCH_REPORT
	Page 9 - SEARCH_REPORT

