Z PRAKTYKI

Badania mechanoskopijne wyrobéw jubilerskich

W dostepnych opracowaniach
z zakresu badan mechanoskopijnych
niewiele jest publikacji przedstawiajg-
cych tematyke badan wyrobow jubi-

lerskich. Niniej« 2y ar «ut przedsta-
wia opinie kryr nalis - zng wykona-
ng w Laboratr um vminalistycz-
nym KWP w G ins ktorej przed-
miotem byta ity sja wyrobow
jubilerskich w' na | ze srebra
pochodzgcych  iec z gdanskich
pracowni jubile «ich / trakcie spo-
rzadzenia opir: zas koniecznosc¢
zapoznania si¢ z kc! nymi etapami

procesu technologicznego w tej pra-
cowni ze szczegolnym uwzglednie-
niem tych, ktére moga mie¢ istotne
znaczenie podczas badan mechano-
skopijnych.

Proces technologiczny
wyrobow jubilerskich

Pierwszym etapem wytworzenia
wyrobu jubilerskiego jest opracowa-
nie doktadnej koncepcji artystycznej
danego wyrobu. Nastepnie rozpoczy-
na sie pierwsza faza procesu techno-
logicznego polegajaca na wykonaniu
jego woskowego modelu, w skali 1:1.
Do tego celu uzywa sie dtut, skroba-
kéw, pilnikow itp.

Kolejnym etapem procesu jest wy-
konanie wzorca stanowigcego wierng
kopie modelu woskowego. W tym ce-
lu woskowy model wyrobu zanurza
sie kilkakrotnie w ptynnej mieszance
ceramicznej, sktadajgcej sie ze
sproszkowanego materiatu ceramicz-
nego z dodatkiem spoiwa i posypuje
drobnoziarnistym materiatem cera-
micznym. Po stwardnieniu powiok
ceramicznych tak otrzymang forme
z modelem wygrzewa sie w specjali-
stycznym piecu przez ok. 10 godz.
w temperaturze ok. 600°C. W wyniku
tego procesu woskowy rdzen ulega
catkowitemu wytopieniu, a forma
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utwardza sie. Nastepnie w jego miej-
sce wprowadza sie ciekty metal szla-
chetny. Po jego zastygnieciu ze-
wnetrzng skorupe ceramiczng kruszy
sie uzyskujgc w ten sposob kopie wo-
skowego modelu zwang potocznie
wzorzec-matka.

Uzyskany w poprzednim etapie
wzorzec poddaje si¢ obrobce mecha-
nicznej polegajgcej na precyzyjnym
wygtadzeniu wszystkich krawedzi
i powierzchni oraz modyfikowaniu
gniazd stuzacych do mocowania ka-
mieni. Podczas tych czynnosSci nano-
szone s3 indywidualne cechy w po-
staci zarysowan i mikroskopijnych
wyprofilowan powierzchni wzorca,

dzy grubymi ptatami specjalistyczne;j
masy gumowej, ktérg wulkanizuje sie
w formie metalowej. Po wystygnieciu
i rozcieciu gumy wzorzec usuwa sie
otrzymujgc jednoczesnie gotowa for-
me odlewniczg przeznaczong do wy-
konania gotowych wyrobow (ryc. 1).

W procesie wulkanizacji gumy
przenoszony jest nie tylko ksztatft
wzorca-matki, ale takze wszystkie
cechy indywidualne nabyte podczas
mechanicznej obrobki.

Nastepne etapy procesu technolo-
gicznego przypominajg etap wykona-
nia wzorca-matki.

Wytworzong z masy gumowej for-
me wypelnia sie wielokrotnie masg

Ryc. 1. Forma jubilerska po wyjgciu wzorca-matki

Fig. 1. Jeweller's mould after removing parent-template

ktére powielone zostang na gotowym
wyrobie i stanowi¢ bedg podstawe
wszelkich badan mechanoskopij-
nych. Na tym etapie, na wyrobach
wykonanych ze srebra, wybija si¢
takze za pomoca znakownikéw recz-
nych ceche probierczg tzn. probe
srebra.

W celu wykonania duplikatow
wzorca, czyli gotowych wyrobow
wzorzec-matke umieszcza sie mie-

modelowa uzyskujac po jej zasty-
gnieciu repliki wzorca-matki. Nastep-
nie repliki te dokleja sie pierscienio-
wo do rdzenia wykonanego z masy
modelowej tworzgc w ten sposob tzw.
choinke modelowg. Tak, jak w przy-
padku wzorca-matki choinke zalewa
sie masg formierska, a po jej zasty-
gnieciu cato$¢ umieszcza sie w pie-
cu. Po wytopieniu si¢ wewnetrznej
masy modelowej uzyskuje sie puste
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Ryc. 2. Choinki wykonane z masy modelowej (a) i srebra (b)
Fig. 2. ,Trees™ made of mould material (a) and silver (b)

przestrzenie, ktére pod ciSnieniem
wypetnia sie ptynnym srebrem. Tak
wigc w miejscu choinki wykonanej
z masy modelowej powstaje choinka
ze srebra (ryc. 2).

W nastepnym etapie odlane wyro-
by odcina sie z choinki i poddaje dal-
szej obrobce mechanicznej polegaja-
cej na ostatecznym korygowaniu
ksztattéw wyrobu za pomocy szlifie-
rek stofowych wyposazonych w drob-
noziarniste tarcze szlifierskie i tarcze
powlekane filcem. Bardzo istotny jest
fakt, Ze podczas ostatecznej obrébki
prace szlifierskie wykonywane sg
giéwnie na powierzchniach ze-
wnetrznych wyrobéw. Pozwala to na
zachowanie tych cech, ktére powsta-
ty w procesach wytwoérczych wzorca-
-matki, majgcych decydujace zna-
czenie w trakcie poréwnawczych ba-
dan mechanoskopijnych.

Ostatnim etapem wytworczym jest
wklejenie kamieni szlachetnych i me-
chaniczne dogtadzanie i polerowanie
powierzchni wyrobu. Odbywa sie to
w trzech cyklach. W pierwszym goto-
we wyroby umieszcza si¢ w bebnie
wolnoobrotowej wiréwki wahadtowej
wypetnionej materiatem polerskim ty-
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Ryc. 3. Wolnoobrotowa wirdwka
Fig. 3. Slow-speed separator

_Ryc. 4. Kapiel polerska
Fig. 4. Polishing bath

pu pumeks, zanurzonym w kagpieli
wodnej. Cykl drugi polega na przeto-
zeniu gotowych wyrobow do wiréwki
wypetnionej  stalowymi  kulkami
o Srednicy ok. 1 mm zanurzonymi
w wodzie z dodatkami Srodkow myja-
cych. Trzeci cykl to ostateczne pole-
rowanie powierzchni wyrobu i odbywa
sie w specjalistyczn=i wirowce wypet-
nionej stalowymi pr+ “ikam’ o srednicy
0,3 mm i dtugosci m z. Jurzonymi
w kapieli wodnej ( 3i-

W koncowym ¢ > p dukeji wy-
robu wybija sie lo vyt orey, czyli
tzw. imiennik i proi ete  szlachet-
nego (z wyjatkiem obc 7 wykona-
nych ze srebra, po.  waz >réba sre-
bra juz jest odwzorc ana e wzorca-
-matki). Wybicie na _otow, m wyrobie
imiennika jest wymagane wytgcznie
wtedy, gdy wyroby te maja trafi¢ na
rynek krajowy. W przypadku eksportu
wyrobow o wybiciu imiennika decy-
duje zagraniczny odbiorca.

Calosc opisanego procesu techno-
logicznego zastosowanego przy pro-
dukcji wyrobow jubilerskich przedsta-
wia schemat (patrz nastepna strona).

Badania mechanoskopijne

W Postanowieniu o dopuszczeniu
dowodu z opinii biegtego nadesta-
nym do LK KWP w Gdarsku zawarto
pytanie, czy nadestany materiat do-
wodowy w postaci gotowych wyro-
boéw jubilerskich pochodzi z jedne;
z gdanskich pracowni jubilerskich czy
tez zostat wyprodukowany (skopio-
wany) w innej pracowni. Materiatem
porownawczym w tym przypadku
byty wzorce-matki przechowywane
jako wzér wyrobu wtasnego pra-
cowni jubilerskiej.

Badaniom poréwnawczym pod-
dano cechy w postaci niedokiad-
nosci ksztattéw, wybrzuszen, wy-
ptywéw materiatowych znajduja-
cych sig na powierzchniach moty-
wow zdobniczych gotowych wyro-
boéw i wzorca-matki. Zestawienie
cech przedstawiono na rycinach
71i8.
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Projektowanie i Wykonanie Odlanie Obrébka Wybicie cechy
wyrobu | modelu wzorca- mechaniczna (wyroby ze
—_—T D —— —_— Yy
1 ’ woskowego -matki powierzchni srebra)
‘ l wzorca
Wykonanie QOdlanie Obrobka Wybicie cechy (z wyjatkiem
» duplikatow > wyrobow » | mechaniczna > wyrobow ze srebra)
wzorca Z mi gotowych i imiennika
ni-delow wyrobow

Ryc. 5 i 6. Material dowodowy w postaci gotowych wyrobow jubilerskich wykonanych ze srebra oraz material poréwnawczy w postaci wzorcow-matek i zna-
kownikow recznych
Fig. 5 and 6. Evidential material — ready jeweller’s products made of silver and reference malerial — parent templates and manual stamps

Nalezy podkresli¢, ze w przypadku
gotowych wyrobdw jubilerskich cechy
znajdujace sie na ich powierzchniach
nie beda tak wyrazne, jak w przypad-
ku wzorca. Spowodowane jest to
koncowym procesem wygtadzania
powierzchni za pomocg szlifierek i wi-

réwek.

Podczas badan poréwnawczych
znakownikéw uzytych do wybicia pro-
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Ryc. 7. Cechy wzorca
(A) i gotowego wyrobu
(B) ujawnione w gniaz-
dach przeznaczonych
do mocowania kamieni
ozdobnych

Fig. 7. Details of
template (A) and ready
product (B) detected in
pockets used for fixing
decorative gems

by srebra napotyka sie jednak na
pewne trudnosci. Cechy charaktery-
styczne znakownikéw uzytych do wy-
bicia préby, na gotowym wyrobie sta-
ja sig niemal catkowicie niewidoczne.
Dzieki znajomosci procesu technolo-
gicznego mozliwe jest wydanie opinii
kategorycznej (ryc. 9i 10).

Ryc. 8. Cechy ujawnione na wewnetrznych powierzchniach pierScienia wzor-
ca (A) i pierscienia gotowego wyrobu (B)
Fig. 8. Details of interior surface of template ring (A) and of ready product (B)
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Ryc. 9. Cecha probiercza wybita na wzorcu-matce
Fig. 9. Hallmark punched on parent template

Podsumowanie

1. Wyroby jubilerskie maja cechy
powstate w wyniku procesu technolo-
gicznego umozliwiajace przeprowa-
dzenie mechanoskopijnych badan
identyfikacyjnych i identyfikacje pra-
cowni, z ktérej wyroby te pochodza.
Podstawg identyfikacji sg wzorce-
-matki zazwyczaj przechowywane
w pracowniach jubilerskich.

2. Czes¢ cech nie ulega zatarciu
w trakcie uzytkowania wyrobu (cechy
wystepujgce w gniazdach kamieni),
W zwigzku z tym mozliwa jest identy-
fikacja wyrobu niezaleznie od czasu
jego uzytkowania.

3. Podczas badan nalezy pamie-
ta¢, ze cecha probiercza na wyro-
bach ze srebra nanoszona jest na
wzorcu-matce.

Ryc. 10. Widok cechy probierczej na gotowym wyrc
Fig. 10. View of hallmark on ready product

4. W przypadku obe / przezna-
czonych na ekspor. 2n  obowigz-
ku nanoszenia tzw. ien «<a.

Si.owoerir Matecki
Piotr Patubicki

Naboj i tuska jako pociski do broni palnej

W Wydziale Mechanoskopii i Bali-
styki Centralnego Laboratorium Kry-
minalistycznego Komendy Giéwne;j
Policji poddawane sg badaniom eg-
zemplarze broni palnej o bardzo nie-
typowych konstrukcjach. W listopa-
dzie 2004 roku przekazano do badan
samodziatowo przerobiony pistolet
gazowy RECK MIAMI kal. 8 mm pro-
dukgji niemieckiej (ryc. 1, 2).

Przerébka przedmiotowego pisto-
letu gazowego polegata na usunigciu
z przewodu lufy oryginalnej przegro-
dy uniemozliwiajgcej wystrzeliwanie
elementéw razgcych w postaci poci-
skéw. Przewdd lufy badanego eg-
zemplarza broni zostal nawiercony
od strony wylotu do koncowej czesci
komory nabojowej przy uzyciu wiertta
o $rednicy 8 mm (ryc. 3).

Badania szczegétowe przekaza-
nego do badan egzemplarza broni
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wykazaly, ze jego komora nabojowa
nie byta poddawana samodziatowe;
przerobce i mozna do niej zatadowacd
pistoletowy naboj gazowy lub alarmo-
wy kal. 8 mm (amunicja typowa dla
broni gazowej nieprzerabianej).

W trakcie strzelan prébnych oka-
zato sie, ze po recznym wprowadze-
niu pistoletowego naboju alarmowe-
go kal. 8 mm z magazynka do komo-
ry nabojowej, proba oddania strzatu
zakonczyta sie negatywnie. Uderze-
nie grota iglicznego w powierzchnie
spfonki zatadowanego naboju spo-
wodowato wepchnigcie go do wne-
trza lufy na niewielka gteboko$é.
W trakcie kolejnego recznego przeta-
dowania broni wprowadzono do ko-
mory nabojowej, pobrany z magazyn-
ka, nastepny pistoletowy nabéj alar-
mowy kal. 8 mm. Nabdj ten spowodo-
wat jednoczes$nie wepchniecie na

wiekszg gltebokos$é naboju czesciowo
znajdujgcego sie w przewodzie lufy
(pozostajgcego w Iufie po pierwszej
probie oddania strzatu). W trakcie
recznego przetadowywania broni na-
stagpito ponowne napiecie kurka. Na-
cisk na jezyk spustowy badanego eg-
zemplarza broni spowodowat zwol-
nienie kurka z zaczepu. Kurek ude-
rzajgc w koncoéwke iglicy uruchomit jg
ku przodowi i nastapit kontakt ze
sptonkg naboju znajdujgcego sie
w komorze nabojowej pistoletu. Po-
niewaz naboj napotkat na swojej dro-
dze opdr w postaci dna naboju znaj-
dujgcego sie¢ wewnatrz przewodu lu-
fy, dlatego nie przemiescit sig i nastg-
pito odpalenie jego sptonki. Cignienie
gazéw prochowych powstajgcych
podczas odpalania naboju spowodo-
wato wyrzucenie z przewodu [ufy
znajdujgcego sie w nim naboju. Wy-
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