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Opracowanie w Okregowym Urzedzie Probierczym w Krakowie
zminiaturyzowanych wizerunkéw cech probierczych, stosowanych
do oznaczania wyrobow jubilerskich metoda laserowa

Development of miniaturized images of hallmarks used for marking jewellery by the
laser method at the Regional Assay Office in Cracow

Robert Waéjtowicz, Pawet Kowaldwka (Okregowy Urzad Probierczy w Krakowie)

Niniejszy artykut stanowi informacje o przygotowaniu i wdrozeniu w Okregowym Urzedzie Probierczym
w Krakowie procesu miniaturyzacji wizerunkéw cech probierczych dla wszystkich préb ztota i srebra oraz
oznaczenia ,MET", stosowanych do oznaczania wyrobéw jubilerskich metoda laserowg, w zwigzku z ko-
niecznoscig zapewnienia jakosci oznaczen na wyrobach o matej masie i skomplikowanych ksztattach.

This article provides information about the preparation and implementation at the Regional Assay Office
in Cracow of the miniaturization process of hallmarks images for all gold and silver standards of fineness
and the “MET” mark, used for laser marking of jewellery products, due to the need to ensure quality mar-

king for low-weight and complicated shapes articles.

Zmieniajace sie wzornictwo wyrobéw jubilerskich,
ich niewielkie gabaryty oraz masa, zaobserwowane
w ostatnich latach, gtéwnie w importowanej bizuterii
zglaszanej do badania i oznaczania w Okregowych
Urzedach Probierczych w Krakowie oraz w Warszawie,
staty sie powodem poszukiwania rozwiazan godzacych
interes branzy ztotniczej, w szczego6lnosci importeréw,
z wymaganiami stawianymi przez regulacje prawne.
Problem dotyczy wyrobow, ktérych nie mozna oznaczy¢
tradycyjna metoda mechaniczng, a jedynie przy uzyciu
urzadzenia do laserowego oznaczania.

Przyczyna opisanej wyzej miniaturyzacji wyrobow
jest wzrost cen kruszcéw, szczegoblnie ztota (rys. 1),
powodujacy znaczace obnizenie masy stopu uzytego
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przez producentéw bizuterii w wyrobach z metali
szlachetnych.

Krajowi producenci, doskonale znajacy polskie prawo
probiercze, w wiekszo$ci przypadkéw, przy wytwarzaniu
wyrobow, uwzgledniaja miejsce na umieszczenie cechy
probierczej. Mniej komfortowa jest sytuacja importerdw,
ktérzy — kupujac gotowe wyroby — nie majg wptywu na
ich konstrukcje i ksztatt. Ponadto, importerzy bardzo cze-
sto nie korzystaja z przywileju ustawowego zwolnienia
z obowiazku badania i oznaczania wyrobéw w urzedach
probierczych z uwagi na mase stopu w wyrobie (<1g dla
wyrobu ze stopu Au i <5g dla wyrobu ze stopu
Ag). Zgtaszaja oni wyroby w urzedach probierczych
argumentujac, ze wyroby oznaczone polska cecha
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Rys. 1. Cena uncji ztota w latach 1994-2019 (1 k = 1000 z})
Opracowano na podstawie danych zamieszczonych na www.goldenmark.com
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probiercza ,,lepiej sie sprzedajq”. Jest to jednak tylko czes¢
prawdy. W przypadku wyrobéw pochodzacych z zagra-
nicy, w ktorych masa stopu z metalu szlachetnego jest
mniejsza niz obowiazujace ustawowe progi zwalniajace,
na importerze spoczywa obowiazek umieszczenia na
wprowadzanych do obrotu wyrobach znaku importera,
ana dotaczonych do wyrobéw metkach — informacji o ich
prébie i masie (np. 0,925 Ag, masa < 5 g). Powoduje to
sytuacje, w ktérej odium odpowiedzialnosci za prébe
spoczywa na importerze. Poza tym generuje to dodatkowe
koszty w dziatalnoS$ci: wystepuje konieczno$¢ wykonania
imiennika, a w przypadku jednoosobowej dziatalno$ci —
zachodzi czesto potrzeba zatrudnienia dodatkowych oséb
do umieszczania znakéw importera. Ponadto, przy deli-
katnych wyrobach, o skomplikowanej konstrukcji, juz
w trakcie umieszczania znaku imiennego, wyroby moga
ulec uszkodzeniu.

Z tych przyczyn importerom oplaca sie zgtasza¢ do
badania i oznaczania w urzedach probierczych wszystkie
wyroby, niezaleznie od masy element6w ze stopu metalu
szlachetnego. Oplaty ponoszone za czynnosci probiercze
nie sa wysokie, a odpowiedzialnos¢, zaré6wno za probe,
jak réwniez za stan techniczny oznaczanych wyrobow,
spoczywa na urzedzie.

Zaréwno badanie, jak rowniez konicowy etap pracy
w urzedach probierczych, polegajacy na oznaczeniu takich
wyrobdw, po podjeciu decyzji o prébie, jest obarczony
duzym ryzykiem ich uszkodzenia. Dodatkowo na przed-
miotach o matej masie i gabarytach, nie ma wystarczajaco
duzo miejsca, przeznaczonego do prawidtowego i czytel-
nego umieszczenia cechy probierczej (rys. 2-3).

Rys. 2. PierScionek, w ktérym kamienie — gesto rozmieszczone
wzdtuz szyny — utrudniaja i zawezajq dostep do powierzchni
oznaczania

Stosowane od 15 lat w Okregowych Urzedach
Probierczych w Krakowie i w Warszawie urzadzenia do
oznaczania laserowego, pozwalaja na umieszczenie cech
na wyrobach ,detych” (pustych w $rodku), jak réwniez
o nietypowych ksztattach oraz w miejscach, gdzie umiesz-
czenie cechy metoda tradycyjng moze doprowadzi¢ do
odksztalcenia, a nawet uszkodzenia wyrobu. Metoda

Rys. 3. Zapiecie naszyjnika, w ktérym oznaczenia producenta
zawezajq dostep do powierzchni

oznaczania wyrobdw przy uzyciu urzadzenia laserowego
nadal zyskuje coraz wiekszq popularno$¢ wsrod klientéw
zgtaszajacych wyroby do urzedéw probierczych, co prze-
jawia sie znaczacym wzrostem liczby umieszczanych cech
laserowych (rys. 4), pomimo pobierania przez urzad do-
datkowej oplaty za oznaczanie tqg metoda (w wysokosci
1,20 zt za oznaczenie).
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Rys. 4. Laczna liczba wykonanych oznaczen laserowych
w Okregowych Urzedach Probierczych w Krakowie i w Warszawie

Ograniczenia zwiazane z niewielkimi rozmiarami
elementéw w wyrobach, na ktérych ma by¢ naniesiona
cecha probiercza o dotychczas stosowanych wymiarach
sprawiaja, ze czesto oznaczenie jest technicznie niemoz-
liwe i zamiast cechy probierczej, podmiot zglaszajacy
otrzymuje w zastepstwie Swiadectwo badania. Rosnaca
liczba wydawanych przez urzedy probiercze $wiadectw
badania dla wyrobéw, trudnosci i koszty towarzyszace
ich wystawieniu, problemy, jakie zdarzajq sie podczas
transportu (obrotu) tych wyrobéw (mozliwo$¢ ich znisz-
czenia, zagubienia, odlaczenia od wlasciwego wyrobu),
atakze odmowa ich honorowania przez urzedy probiercze
krajow cztonkowskich UE, staty sie przyczyna poszuki-
wan nowych rozwigzan.

Potrzebe rozpoczecia prac nad pomniejszonymi ce-
chami probierczymi dla najczesciej pojawiajacych sie
stopéw ztotych i srebrnych zasygnalizowano w trakcie
spotkania naczelnikéw wydziatéw technicznych
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i zamiejscowych Okregowych Urzedéw Probierczych
w Krakowie i w Warszawie, na wspolnej naradzie, w mar-
cu 2019 roku, w Gdansku.

Miniaturyzacja cech probierczych jest mozliwa bez
potrzeby zmiany przepiséw prawnych. Zaréwno bowiem
w ustawie z dnia 1 kwietnia 2011 roku Prawo probiercze
(tj. Dz. U. z 2019 r., poz. 129), jak réwniez w pakiecie
rozporzadzen do niej, nie ma informacji i zalecen odnosnie
wymiarow obowiazujacych cech.

Gléwnym problemem podczas ustalania nowego roz-
miaru miniaturyzowanych cech probierczych, zaréwno
dla stopow ztota, jak tez srebra, byta czytelno$é nanoszo-
nego na stopy metali szlachetnych pomniejszonego wize-
runku cechy oraz jego trwato$¢ w trakcie uzytkowania.

Pierwsze prowadzone préby potwierdzity, ze jest to
mozliwe jedynie w przypadku wizerunkéw liniowych,
gdyz wizerunki plastyczne byly malo czytelne.

Przy laserowym, liniowym wizerunku cechy probier-
czej, gesto przebiegajace linie tworza, trudny do powie-
lenia dla ,niewtajemniczonego”, wzo6r (rys. 5).
Powierzchnia znakowania dla pojedynczego znaku lub
cechy probierczej nie przekracza 2 mm?.

Rys. 5. Wizerunek cechy dodatkowej stosowanej do wyrobéw ze
stopow ztota po zmniejszeniu ma rozmiar 0,93 mm x 0,93 mm

Zanim ustalono optymalny rozmiar cechy speiniaja-
cej wymagania w zakresie czytelnosci i trwatosci znaku
na poziomie akceptowalnym przez Wydzial Nadzoru
Okregowego Urzedu Probierczego w Krakowie, konieczne
byto przygotowanie nowych warto$ci parametréw wyko-
rzystywanych przez urzadzenie do laserowego oznacza-
nia. Wytworzenie widocznego znaku na stopie metalu
szlachetnego wymaga:

— uzycia duzej mocy,

— wysokiej czesto$ci powtarzania impulséw,

— niewielkiej szybko$ci, aby uzyska¢ utlenienie po-
wierzchni materiatu.

Stosowane do tej pory opoznienie wiaczenia lasera
miato zatem na celu koncentracje ciepta w materiale, co
ulatwi rozpoczecie procesu znakowania przez urzadzenie.
Takie rozwiazanie jest korekta szeroko$ci linii na poczat-
ku oraz na koncu $ladu. Im mniejsza powierzchnia znaku,
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Rys. 6. Duza koncentracja mocy na poczatku pracy lasera, skutkujaca
wiekszym $ladem poczatkowym

Rys. 7. Praca lasera bez opdznienia o rosnagcym natezeniu

tym bardziej widoczny staje sie $lad (punkt), bedacy efek-
tem opisywanej koncentracji ciepta, zwiazanej z rozpo-
czeciem cyklu pracy przez urzadzenie (rys. 6 i 8).
Zmniejszenie opdznienia wlaczenia i wylaczenia lasera,
czyli ustalenie opisywanych predko$ci na poziomie zbli-
zonym do zera, dato duzo lepsze rezultaty w pracy z po-
mniejszonymi cechami (rys. 7 i 8). Korekcie ulegt ponadto

Rys. 8. Wplyw opéznienia na jako$¢ znakowania (stop ztota).
Po lewej stronie op6Znione rozpoczecie znakowania z mocnym
$ladem, po prawej widoczny jest efekt korekty.
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Rys. 9. Wzrost predkosci przesuwania wiazki lasera po znakowanej
powierzchni. Niskie predkosci (z lewej strony) zwiekszaja ryzyko
nadpalenia znakowanej powierzchni. Wysokie warto$ci (z prawej

strony) obnizaja jako$¢ znaku w postaci rozproszonego $ladu, czego

efektem jest znakowanie , kropkowane”. Optymalna warto$¢
uzyskana zostala w Srodkowej proébie.
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parametr predkosci (rys. 9), ktéry okresla szybkos¢ prze-
suwania sie wigzki laserowej po materiale podczas zna-
kowania oraz druga z predkosci — szybkos¢ przeskoku
wiazki z jednego punktu do drugiego.

Proby pomniejszenia cech probierczych o wizerunku
liniowym, z uwzglednieniem powyzszych modyfikacji,
zwigzanych z dostosowaniem nowych parametréw pracy,
daty satysfakcjonujace efekty koncowe (rys. 10).

Rys. 10. Zminiaturyzowana cecha probiercza o wizerunku liniowym
dla stopéw ztota préby 0,585 Au

Slad wytworzony przez wigzke lasera jest ciagly i jed-
norodny w kazdym fragmencie cechy probierczej. Tak
naniesiona na stopy z metali szlachetnych cecha jest iden-
tyfikowana z kazdym zawartym w obrebie jej wizerunku
szczegbtem w trakcie mikroskopowej identyfikacji i ob-
serwacji, bedacej kluczowym narzedziem do oceny au-
tentyczno$ci cechy probiercze;.

Mozliwe jest obecnie wykonanie laserem cech pro-
bierczych dla ztotych i srebrnych stopow, ktérych szero-
ko$¢ jest mniejsza o 0,2 mm od dotychczas stosowanych
(rys. 11). W przypadku oznaczenia ,,MET”, szeroko$¢
oznaczenia zmniejszono o 0,5 mm.
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Rys. 11. Por6wnanie szerokosci cech probierczych dla wyrobéw
ze stopéw ztota przed i po zminiaturyzowaniu

Zminiaturyzowanie pozostatych oznaczen nanoszo-
nych przez urzad probierczy przy uzyciu lasera (np. ozna-
czenia liczbowego, znaku ,,MET” lub znaku imiennego)
nie stanowi problemu, z uwagi na fakt, iz gesto$¢ oraz
liczba linii, ktére tworza opisywany znak, jest
niewielka.

Rys. 12. Fragment waskiej szyny pier§cionka. Wymiary cechy
probierczej ogranicza krawedz szyny.

Rys. 13. Zminiaturyzowana cecha probiercza na niewielkiej
plakietce naszyjnika

Narys. 12 i 13 przedstawiono zminiaturyzowane ce-
chy probiercze umieszczone na wyrobach, na ktérych —ze
wzgledu na brak miejsca — nie bytoby mozliwos$ci ozna-
czenia, zaréwno tradycyjna metoda mechaniczna, jak
réwniez laserowa — przy zastosowaniu cechy probierczej
przed jej miniaturyzacja. Ograniczona liczba fotografii
cech probierczych wynika z konieczno$ci nieupublicznia-
nia wizerunkéw cech, z uwagi na mozliwos¢ ich
podrobienia.

Podobne, jak opisane powyzej dziatania, dotyczace
cech dla wyrobéw ztotych, przeprowadzono przy minia-
turyzacji cech podstawowych dla wszystkich préb srebra,
jak réwniez cechy dodatkowej, tzw. ,,godta”, z pozytyw-
nym rezultatem.

Zestawienie wymiaréw laserowych cech probier-
czych, stosowanych w urzedach probierczych przed i po
miniaturyzacji, zamieszczono w tabeli 1. Przeprowadzone
dziatania pozwolity na znaczace zmniejszenie wymiaréw
cech probierczych, co utatwia prace i ogranicza liczbe
wydawanych $wiadectw badania.

I tak:

» dla stopéw zlota szerokos$¢ cechy podstawowej
zmniejszono o 0,2 mm, a wysokos$¢ o 0,13 mm, nato-
miast dla cechy dodatkowej (tzw. ,,god}a”), zar6wno
szerokos¢, jak tez wysoko$¢ zmniejszono
00,13 mm;

» dla stopéw srebra szeroko$¢ cechy podstawowej
zmniejszono réwniez o 0,2 mm, a wysokos¢
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Tab. 1. Obowigzujace rozmiary cech probierczych nanoszonych przy uzyciu laserowego urzadzenia

w Okregowym Urzedzie Probierczym w Krakowie

Stopy zlota (mm)

Stopy srebra (mm) ‘ Oznaczenie MET (mm)

Przed Po Przed Po
miniaturyzacja zminiaturyzowaniu miniaturyzacja zminiaturyzowaniu Przed Po
Cecha laserowa miniaturyzacjqa | zminiaturyzowaniu
liniowa podstawowa dodatkowa podstawowa dodatkowa podstawowa dodatkowa podstawowa dodatkowa
Szeroko$¢ 1,70 1,06 1,50 0,93 1,60 0,96 1,40 0,84 2,00 1,50
Wysokosé 1,06 1,06 0,93 0,93 0,96 0,96 0,84 0,84 1,00 0,75

0 0,12 mm, natomiast dla cechy dodatkowej zaréwno

wysokos¢, jak i szeroko$¢ zmniejszono o 0,12 mm;
» dla oznaczenia ,,MET” szeroko$¢ zmniejszono

0 0,5 mm, a wysoko$¢ o 0,25 mm.

Dodatkowo, przeprowadzono réwniez préby trwato-
$ci zminiaturyzowanych cech, poprzez poddanie wyro-
bow ze zminiaturyzowanymi cechami procesowi $ciera-
nia, ktére miato symulowac zuzycie cechy w procesie
uzytkowania wyrobéw przez ich posiadacza. Szczeg6lnie
narazone na uszkodzenia sg pierscionki, obraczki i sygne-
ty. Préby wypadly pomys$lnie, potwierdzajac trwatos¢
umieszczanych cech.

Opracowane w OUP w Krakowie pliki wizerunkow
zminiaturyzowanych cech probierczych zostaty przeka-
zane do Wydziatu Technicznego i wydziatéw zamiejsco-
wych, w ktorych zostaty przeprowadzone proby umiesz-
czania cech na uzytkowanych w tych jednostkach urza-
dzeniach do laserowego oznaczania.

Od 1 wrze$nia 2019 roku, na podstawie zarzadzenia
wydanego przez Dyrektora OUP w Krakowie, zminiatu-
ryzowane cechy probiercze o wizerunkach liniowych dla
wszystkich prob stopow ztota, srebra oraz pomniejszone
oznaczenie ,MET”, mogg by¢ stosowane w wydziatach
zamiejscowych i w Wydziale Technicznym Urzedu. W za-
leznosci od gabarytéw oznaczanych wyrobow, jak row-
niez rozmiaru tego elementu wyrobu, na ktérym ma by¢
umieszczony znak lub cecha probiercza, kazdorazowo
dokonywana jest ocena celowosci zastosowania zminia-
turyzowanej wersji.

Podsumowanie oraz podstawowe zasady
oznaczania

» Zminiaturyzowanie podstawowych cech probier-
czych dla wszystkich préb ztota i srebra oraz cech
dodatkowych, przy laserowej metodzie oznaczania,
powinno wyraznie obnizy¢ liczbe $wiadectw badania,
wystawianych dotychczas dla wyrobéw o matych
gabarytach i skomplikowanych ksztattach, na ktérych
nie ma miejsca na umieszczenie cech probierczych
o wymiarach sprzed miniaturyzacji.

» O umieszczeniu na zbadanych wyrobach zminiatu-
ryzowanych cech probierczych winna decydowac
osoba posiadajaca uprawnienia do oznaczania wyro-
béw metodq laserowq, w porozumieniu z naczelni-
kiem wydzialu, w ktérym dokonywane jest
oznaczanie.

» Zazabezpieczenie wizerunkéw cech laserowych od-
powiedzialni sa naczelnicy wydziatow.

» Kontrole przestrzegania obowigzujacej procedury
zabezpieczenia wizerunkow laserowych cech probier-
czych w poszczeg6lnych wydziatach OUP sprawuja
Naczelnik Wydziatu Nadzoru lub jego zastepca.

Roéwnolegle miniaturyzacja cech zostata dokonana
w OUP w Warszawie, co — podobnie jak we wszystkich
sferach dziatalnosci obydwu urzedéw — pozwala na za-
pewnienie jednolitych procedur obstugi klientéw i jedna-
kowych standardéw.
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