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Lasery w urzedach probierczych

Lasers in assay offices

mgr inz. Beata Wytrykus (Gtéwny Specjalista ds. Technicznych w Okregowym Urzedzie Probierczym

w Warszawie)

W artykule opisano rodzaje laseréw oraz zastosowanie laserowych urzadzen do oznaczania wyrobdéw
z metali szlachetnych w Okregowym Urzedzie Probierczym w Warszawie.

The article describes the types of lasers and the application of laser for marking of precious metals in

Regional Assay Office in Warsaw.

Wstep

Cecha probiercza jest to prawnie chroniony,
umieszczany na wyrobach jubilerskich znak urzedo-
wy, ktory informuje nas o rodzaju i zawartosci me-
talu szlachetnego. W sktad cechy wchodzg trzy
elementy:
> litera oznaczajaca dany urzad probierczy (K -

Krakow, W - Warszawa, A - Bialystok, B -

Bydgoszcz, G - Gdansk, L - £6dz, H - Chorzéw,

7Z - Czestochowa, P - Poznan oraz V

— Wroclaw),

» proba metalu (dla platyny, palladu i srebra wyra-
zona w czesciach tysiecznych, dla zlota wyrazona
cyfra symbolizujacg dang probe),

» wizerunek identyfikujacy dany metal (platyne
wyobraza gtowa konia, pallad - gtowa psa, ztoto
- glowa rycerza i srebro - glowa kobiety) [1].
Wyréb moze by¢ oznaczony cecha probiercza po

przeprowadzeniu badan sprawdzajacych zawartos¢
metalu szlachetnego, czyli okresleniu préby. W pol-
skich urzedach probierczych najpopularniejsza me-
toda oznaczania wyrobow cechami probierczymi jest
metoda tradycyjna, przy uzyciu znacznikéw probier-
czych oraz mlotkéw lub stotéw cechowniczych o na-
pedzie noznym. Urzedy zagraniczne stosujg rowniez
réznego rodzaju prasy.

Wryglad cechy, w szczegdlnosci jej czytelnos¢, za-
lezy od mocy uderzenia. Podczas tradycyjnego cecho-
wania niestety czesto pozostaje §lad na wyrobie,
a zbyt mocne uderzenie czasami moze spowodowac
jego uszkodzenie. Do niedawna, w przypadku, gdy
zachodzila obawa zniszczenia wyrobu podczas ce-
chowania, zamiast umieszczania cech wystawiane

byly swiadectwa badania, w ktoérych doktadnie opi-
sywano wyréb i podawano jego probe. Bylo to jednak
ucigzliwe, rowniez dla interesantdw i nie zapewnialo
trwalego oznaczenia wyrobu, jakie stanowi cecha
probiercza, dlatego zaczeto mysle¢ o innych sposo-
bach nanoszenia cech. Poczatkowo stosowano meto-
de elektroiskrows, p6zniej proste lasery, w ktoérych
wigzka przechodzifa przez maske z wizerunkiem ce-
chy. Pierwsze lasery wykorzystujace grafike kompu-
terowa do umieszczania oznaczen na wyrobach za-
stosowano na poczatku lat 90. w brytyjskich urzedach
probierczych.

Typy laserow

Laser jest to skrot od nazwy z jezyka angielskiego:
Light Amplification by Stimulated Emission of
Radiation, co oznacza wzmocnienie $wiatla przez
wymuszong emisje¢ promieniowania. Laser to gene-
rator §wiatla, ktéry wykorzystuje zjawisko emisji wy-
muszonej, dzigki czemu otrzymywane $wiatto ma
bardzo malg szerokos¢ linii emisyjnej, co jest réwno-
wazne bardzo duzej mocy w wybranym obszarze
widma. O przeznaczeniu lasera decyduje zastosowany
osrodek czynny, ktéry ma wplyw na najwazniejsze
parametry lasera, w tym na jego moc.

W urzadzeniach przeznaczonych do oznaczania
wyrobdw z metali szlachetnych zastosowano lasery
oparte na ciele stalym w zakresie promieniowania
podczerwonego 1060 nm tj. neodymowe i erbowe na
YAG-u (Nd:YAG i Er:-YAG).

Zasada znakowania wyrobu jest nastepujaca:
wigzka lasera wychodzac ze zrodta, ktérym moze by¢
lampa blyskowa lub dioda, odbija si¢ od ruchomych
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luster i poprzez soczewke skupiajaca kierowana jest
bezposrednio na powierzchni¢ przedmiotu (rys. 1).
Calo$¢ sterowana jest za pomocg komputera [2].

W pierwszych laserach wigzka byla generowana
w wyniku pobudzania pretu wykonanego ze sztucz-
nego monokrysztalu granitu itrowo-aluminiowego
(Nd-YAG) $wiatlem lampy blyskowej. Niestety, sys-
tem ten mial szereg wad, miedzy innymi krotki czas
pracy lampy: tylko 500 godzin. Lampa wymagata
zastosowania dodatkowego ukladu chlodzacego, co
przy duzych gabarytach samego lasera oraz glosnej
pracy chlodziarki, zmuszato uzytkownika do wydzie-
lenia osobnego pomieszczenia.

W ostatnich latach nastgpil znaczacy rozwdj ge-
neratorow promieniowania laserowego, systemow
GALVO - ogniskowania wigzki laserowej oraz po-
przez rozwdj techniki komputerowej — rozwoj syste-
mow sterowania i programowania wigzki laserowe;j.
Nowe urzadzenia wyposazono w bardziej wydajne
zrodta diodowe i wloknowe $wiatlowodowe.
Urzadzenia DP (Diode Pomp) zbudowane sa w opar-
ciu o laser Nd:YAG pompowany dioda pétprzewod-
nikowa. Dzigki temu wygenerowano wiazke o wyso-
kiej rozdzielczosci i grubosci linii nawet ponizej
20 pm oraz o duzo wigkszej mocy niz przy zastoso-
waniu lampy. Nowe zrédlo lasera ma dluzszy czas
pracy, ktory wynosi ok. 30 000 godzin. Ponadto dioda
nie wymaga specjalnego ukladu urzadzenia, co za-
pewnia cichg prace.

Najnowsze urzadzenia wyposazone sa w laser
swiatlowodowy z widknem iterbowym. Laser fibrowy
charakteryzuje si¢ duzo wigksza wydajnoscia oraz

lepszymi parametrami zrédta lasera (ok. 100 000 go-
dzin). Obecnie produkowane lasery s3 niewielkimi,
kompaktowymi urzgdzeniami, przystosowanymi do
standardowych warunkéw pracy. Wszystkie lasery
sterowane s3 za pomocg komputera i posiadajg opro-
gramowanie pozwalajace na dobdr parametréw zna-
kowania, w zaleznosci od znakowanego metalu, tj.
mocy wigzki, czestotliwosci czy liczby powtdrzen.
Oprogramowanie pozwala na zaprojektowanie napi-
sow oraz prostych znakoéw graficznych, w przypadku
bardziej zaawansowanej grafiki laser wspoipracuje
z programami graficznymi typu Corel Draw, Auto
CAD czy Photoshop. Lasery przeznaczone do ozna-
czania wyrobow metali szlachetnych do 2000 r. byly
produkowane w Wielkiej Brytanii, Niemczech i we
Wiloszech. W ostatnich latach rozwineta sie produk-
cja tych urzadzen réwniez w innych krajach, m.in.
w Polsce.

Lasery w probiernictwie

W probiernictwie laserowe urzadzenia sg wyko-
rzystywane do umieszczania cech probierczych na
wyrobach z metali szlachetnych w przypadku, gdy
tradycyjne metody oznaczania za pomoca znacznika
probierczego moga spowodowac uszkodzenie lub na-
wet zniszczenie wyrobu (np. wyroby dete, filigranowe
czy wyroby gotowe, pochodzace z importu - rys. 2).

Pierwsze dwa laserowe urzadzenia zakupiono
w grudniu 2004 r. dla 6wczesnych obwodowych urze-
dow probierczych w Warszawie i Krakowie. Byty to
lasery lampowe o mocy 10 W, wyprodukowane w
Wielkiej Brytanii. Niestety wada tych laserow byly
duze gabaryty oraz zastosowanie systemu chlodza-
cego. Ze wzgledu na bardzo duzy poziom halasu,

Rys. 2
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konieczne bylo przeniesienie urzadzenia chtodzacego
do innego pomieszczenia (laser 1).

Nastepne urzgdzenia zakupiono w 2005 r. dla
urzedow w Gdansku i w Poznaniu. Byly to réwniez
urzadzenia produkcji brytyjskiej, jednak o duzo lep-
szych parametrach lasera. Nowatorskim rozwigza-
niem, po raz pierwszy zastosowanym w tego typu
urzadzeniach, bylo wykorzystanie, jako zrddla itre-
bowego, lasera $wiattowodowego, chtodzonego po-
wietrzem. Dzieki temu uzyskano urzadzenie kom-
paktowe o ergonomicznej konstrukeji i niewielkich
wymiarach (laser 2).

Laser 2

W 2007 r. zakupiono kolejne urzadzenie, prze-
znaczone dla urzedu w Biatymstoku. Tym razem byt
to laser wyprodukowany w Niemczech. Zastosowano
w nim najnowsze zroédto wiazki laserowej Yb: YAG-
LASER (iterb). Podobne modele pracuja w urzedach
brytyjskich i szwajcarskich (laser 3).

Laser 3

Ze wzgledu na brak funduszy inwestycyjnych po-
zostale urzedy probiercze musialy czekac az 7 lat na
zakup kolejnych urzadzen. Brak odpowiedniej apa-
ratury spowodowal, ze wytwdrcy z wielu miast decy-
dowali sie na zglaszanie wyrobéw w innych, nawet
dos¢ odleglych od ich siedzib urzedach, miedzy in-
nymiw Poznaniu, Gdansku, Krakowie czy Warszawie.

W grudniu 2014 r. zakupiono, wspélnie z OUP
w Krakowie, 4 laserowe urzadzenia, w tym dwa dla
dzialajacych w okregu warszawskim wydzialow za-
miejscowych w Bydgoszczy i Lodzi (laser 4). Tym
razem, podczas postepowania przetargowego, po raz
pierwszy oferty wplynely réwniez od polskich pro-
ducentéw i to wlasnie polska firma zaproponowata
najlepszg oferte. Sg to najnowszej generacji lasery
swiatfowodowe z wldknem iterbowym, fatwe w ob-
studze, pozwalajace na szybkie i precyzyjne umiesz-
czanie cech probierczych na wyrobach z metali
szlachetnych.

Dzieki dokonanym w 2015 r. zakupom zakonczo-
no wdrazanie laserowej metody oznaczania wyrobow
z metali szlachetnych we wszystkich wydzialach za-
miejscowych podlegtych OUP w Warszawie. Mimo,
iz laserowe oznaczenie wyrobéw cechami probierczy-
mi wymaga uiszczenia dodatkowej optaty w wysoko-
$ci 1,20 zt od sztuki, klienci urzgdéw probierczych
coraz cze$ciej wnioskuja o zastosowanie tej metody.

Laserowe urzadzenia coraz czesciej wykorzysty-
wane s3 rowniez do umieszczania na wyrobach zna-
kéw imiennych. Wzory graficzne znakéw opraco-
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wywane s3 w OUP Warszawa na wniosek wytworcy,
a nastepnie przesylane do wydziatéw zamiejscowych.
W wigkszosci sg to inicjaly wytwdrcy w réznych ob-
ramowaniach, jednak coraz czesciej jako znaki imien-
ne rejestrowane s3 symbole przedstawiajace logo fir-
my (np. kwiatek, zarys czaszki) lub skomplikowane
figury, co stwarza duze problemy z opracowaniem
wizerunku graficznego (rys. 3).

Rys. 3

Za umieszczanie znakéw laserowych réwniez po-
bierana jest oplata w wysokosci 1,20 z1, ale nie zraza
to klientéw i z roku na rok coraz wigcej wytworcow

jest zainteresowanych taka forma oznaczania swoich
wyrobéw. W ciagu ostatnich pigciu lat zlecono OUP
w Warszawie umieszczenie znakéw imiennych na
ponad 30 tysigcach wyrobéw, w tym na 20 tysigcach
- przy uzyciu metody laserowe;.

Podsumowanie

Dzigki zastosowaniu najnowszych technologii
w laserowych urzadzeniach do oznaczania wyrobow
z metali szlachetnych wizerunki cech sg coraz dosko-
nalsze. Najwigkszg zaletg tej metody jest jej bezinwa-
zyjno$¢, co powoduje, ze stale wzrasta zainteresowa-
nie klientéw zglaszajacych wyroby do badania i ozna-
czania, umieszczaniem cech i oznaczen za pomoca
lasera. W ciggu dziesieciu lat stosowania laserowych
urzgdzen, w OUP Warszawa oznaczono ok. 500 000
sztuk wyrobow z metali szlachetnych. W ostatnim
roku na terenie warszawskiego okregu umieszczono
ok. 90 000 sztuk laserowych cech, w tym najwiecej
w urzedach w Lodzi i w Bydgoszczy.

W okregu krakowskim liczby te sg znacznie wyz-
sze i potwierdzajg rosngce znaczenie metody lasero-
wego cechowania. Potrzeby inwestycyjne urzedow
probierczych w tym zakresie sa bardzo duze, szcze-
gblnie ze wzgledu na to, iz stopien zuzycia pierwszych
laseréw, zakupionych ponad 10 lat temu, jest bardzo
duzy i powoduje ich rosnaca awaryjnos¢.
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