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W) (57) Abstract: The invention relates to a customised multi-layer support (10) which takes the general form of a card, such as an
identification card. The inventive support comprises: a card body (12), the upper face (14) of which is provided with externally-
visible personal information (16); and a film (22) which is at least partially transparent and which is fixed to the upper face (14)
v Of the card body (12). The invention is characterised in that it comprises boundary lines (30, 32) which define the areas of the
& aforementioned film with reduced or increased mechanical strength. The invention also relates to a method of producing one such

~
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customised support (10).

> (57) Abrégé : 1 invention propose un support multicouches personnalisé (10) en forme générale de carte, tel qu'une carte d’iden-
tification comportant :- un corps de carte (12) qui est muni, sur une face supérieure (14), d’informations de personnalisation (16)
visible depuis I’extérieur,- une pellicule (22) au moins partiellement transparente qui est fixée sur la face supérieure (14) du corps de
carte (12), caractérisé en ce qu’il comporte des lignes de démarcation (30, 32) qui délimitent des zones de la pellicule de résistance
mécanique réduite ou augmentée.L’invention propose aussi un procédé de fabrication d’un tel support personnalisé (10).Figure 1.



WO 2004/016445 A2

0 000 0 O O

européen (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI,
FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL,, PT, RO, SE, SI, SK,
TR), brevet OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GQ,
GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Déclarations en vertu de la regle 4.17 :

relative a 'identité de I’inventeur (régle 4.17.i)) pour les
désignations suivantes AE, AG, AL, AM, AT, AU, AZ, BA,
BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR, CU, CZ, DE,
DK, DM, DZ, EC, EE, ES, Fl, GB, GD, GE, GH, GM, HR,
HU, ID, IL, IN, 1S, JP, KE, KG, KP, KR, KZ, LC, LK, LR,
LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NI,
NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK,
SL, SY, TJ, TM, IN, TR, TT, TZ, UA, UG, UZ, VC, VN, YU,
ZA, ZM, ZW, brevet ARIPO (GH, GM, KE, LS, MW, MZ,
SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), brevet eurasien (AM, AZ,
BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM), brevet européen (AT, BE,
BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, Fl, FR, GB, GR, HU,
IE, IT, LU, MC, NL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), brevet OAPI
(BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE,
SN, TD, TG)

relative au droit du déposant de demander et d’obtenir un
brevet (régle 4.17.ii)) pour les désignations suivantes AE,
AG, AL, AM, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA,

CH, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, ES,
Fl, GB, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, 1S, JP, KE,
KG, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD,
MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NI, NO, NZ, OM, PG, PH,
PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SY, TJ, TM, TN,
TR, TT, TZ, UA, UG, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW, brevet
ARIPO (GH, GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG,
ZM, ZW), brevet eurasien (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU,
TJ, TM), brevet européen (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE,
DK, EE, ES, Fl, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, PT,
RO, SE, S1, SK, TR), brevet OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM,
GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG)

— relative au droit du déposant de revendiquer la priorité de
la demande antérieure (régle 4.17.iii)) pour toutes les dé-
signations

Publiée :
—  sans rapport de recherche internationale, sera republiée
des réception de ce rapport

En ce qui concerne les codes a deux lettres et autres abrévia-
tions, se référer aux "Notes explicatives relatives aux codes et
abréviations" figurant au début de chaque numéro ordinaire de
la Gazette du PCT.



WO 2004/016445 7 PCT/FR2003/002532

10

15

20

25

30

"Carte multicouches personnalisée comportant des arﬁorces
de rupture et procédé de fabrication d’une telle carte”
La présente invention concerne un support multicouches.
personnalisé en forme générale de carte. '

"La présente invention concerne en 'particulier les cartes
du type laminées, c’est a dire les cartes qui comportent plusieurs
couches de matiére plastique superposées et collées ensemble
par laminage a chaud. |

Généralement, un support multicouches personnalisé en

forme générale de carte, tel qu'une carte d’identification,

comporte

- un corps de carte qu1 est muni, sur une face supérieure,
d’informations de personnallsatlon visibles depUIS I’extérieur,

- une pellicule au moins partlellement transparente qui est
fixée sur.la face supérieure du corps de carte.

Sur la plupart des cartes laminées qui comportent des

informations - imprimées sur une face, par exemple des cartes

-bancaires et des cartes d’identité, I'adhésion entre le corps de

carte et la pellicule transparente est obtenue en utilisant un
revétement adhésif. '

Une couche de protection- est souvent collée sur la face
supérieure de la pellicule transparente, au moyen d'un
revétement.adhésif, en vue de protéger la photo couleur ou le
texte de personnalisation de la carte en plastique.

Par certains moyens, il est possible de séparer
(« délaminer ») deux couches de la carte, ce qui permet a des
personnes malintentionnées de modifiér les’ informations de
personnalisation, puis de recoller les deux couches l'une sur:
I'autre.

Actuellement, dans le domaine des cartes d’identité, il est
reconnu .que cette -possibilité de séparer deux couches de la
carte constitue une faiblesse importante des cartes en plastique

pour garantir 'authenticité des informations qu’elles portent.

COPIE DE CONFIRMATION
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_Linvention vise notamment a remédier a ces |
inconvénients. '

Dans ce but, I'invention. propose un support multicouches
persénnalisé en forme générale de carte, tel qu'une carte
d’identification, comportant :

- un corps de carte qui est muni, sur une face supérieure,
d’informations de pefsorinalisation visibles depuis I’extérieur,

- une pellicule au moins partiellement transparente gui est
fixée sur la face superleure du corps de carte,

- - des lignes de démarcation qui délimitent des zones de la
pellicule de résistance mécanique réduite ou augmentee,. formant
des amorces de rupture, de maniére que la pellicule se
fragmente en cas de tentative de décollefnent de la pellicule.

caractérisé en ce que les lignes de démarcation dessinent

au moins un motif d’identification visible depuis I'extérieur.’

Selon d’autres caractéristiques de I'invention :

- les lignes de démarcation comportent des cordons de
soudure réaliséis a l'interface entre la pellicule et le corps de
carte ; ‘

- les. lignes -de démarcation comportent des rainures-

~formées dans au moins une des faces de la pellicule ;

- les rainures traversent la pellicule dans toute son
épaisseur ; ‘

- la face ‘supérieure de la pellicule transparente est
recouverte par une couche protectrice transparente ; '

- la face supérieure de la pellicule transparente comporte
des informations de personnalisation ;

- la pellicule transparente est fixée sur la face supérieure
du corps de carte par collage au moyen d’un revétement adhésif.

L’invention propose aussi un procédé de fabrication d’un
support multicouches personnalisé en forme générale de carte,

tel qu'une carte d’identification, du type comportant :



- WO 2004/016445 PCT/FR2003/002532

10

15

20

25

- 30

3

- une étape dite d’assemblage, au cours de laquelle une
pellicule au- moins partiellement transparente est fixée sur la face
supérieure d'un corps de carte,

~ - une étape dite de personnalisation, au cours de laquelle
des informations de personnalisation sont agencées sur la face
sulpérie‘ure du corps de carte, de maniére que les informations de
personnalisation soient visibles depuis I'extérieur a travers la
peilicule transparente,

caractérisé en ce que, aprés |'étape d’assemblage, une
étape ditey de sécurisation est mise en oeuvre, au cours de
laquelle des lignes de démarcation sont réalisées-au moyen d'un

faisceau laser, de maniére a délimiter des zones de la pellicule

de résistance mécanique réduite ou augmentée, formant des
amorces de rupture, en vue de provoquer la fragmeﬁtation de la
pellicule en cas de tentative de décollement de la pellicule.

Selon d’autres caractéristiques  du procédé selon
I'invention : | '

- on forme les lignes de démarcation en’réalisant des
rainures sur au moins une face de la pellicule transparente.

- on forme les lignes de démarcation en réalisant des
cordons de soudure a l'interface entre la pellicule transparénte et
le corps de carte. '

- on forme les lignes de démarcation en réalisant des
rainures sur au moins une face de la pellicule transparente et
des marques et/ou soudure a linterface entre la peIIicuIé
transparente et le corps de carte adjacent a I'aplomb des

rainures.

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention
apparaitront a la lecture de la description détaillée qui suit pour
la compréhension de laquelle on. se reportera aux dessins

annexés dans lesquels :
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- la figure 1 est une vue en coupe qui' représente
schématiquement une carte multicouches personnalisée qui est
réalisée conforméfnent aux enseignements de I'invention ;

- la figure 2 est une vue de dessus .qui’ représente
schématiquement les informations de personnalisation et
d’identi’fication gui sont portées par la carte de la figure 1 ;

- les figures 3A, 3B, 3C, et 3D sont des vues similaires a
celle de la figure 1 qui illustrent un procédé conforme aux
enseignements de I'invention pour la fabrication de la carte de la
flgure 1. '

On a représenié sur les flgures 1 et 2 un support
multicouches personnalisg¢ 10 qui est réalisé .conformément aux
enéeignements de l'invention.

Le support multicouches personnalisé 10 est ici une carte
d’identification, par exemple une carte nationale d’identité.

La carte 10 comportie un corps de carte 12 qui est realisé
dans une matiére plas’tique opaque et qui porte, sur sa face
supérieure 14, des informations de personnalisation 16 de la
carte 10. ,

Les informations de personnallsatlon 16 comportent par

exempleila representatlon photographique 18 d une personne et

- des caractéres alphanumériques 20 relatifs a l'identité de la

personne, tel que représenté sur la figure 2.
' Une pellicule transparente 22 est collee sur la face
supérieure 14 du corps de carte 12.

La pellicule 22 peut étre partiellement transparente, c’est

- & dire qu'elle peut étre transparente uniquement au-dessus des

informations de personnalisation 16, celles-ci devént étre visibles
depuis I'extérieur.

Selon le mode de réalisation représenté ici, la pellicule 22
porte, sur "s_a face supérieure 24, des informations de
personnalisation 26 redondantes, par rapport aux informations de

personnaIiSétidn 16 portées par le corps de carte 12.
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Sur la figure 2, les informations de personnalisation 16
portées par le corps de carte 12 sont representees en traits fins,
et les mformatlons de personnalisation 26 portées par la pellicule
22 sont representees en traits forts.

Avantageusement, un film transparent 28 formant couche .

de protectlon est collé sur Ia face supérieure 24 de la pellicule
.22 et la recouvre.

Conformément aux enseign'ement}s de l'invention, la carte
10 comporte des lignes de démarcation 30, 32 qui delimitent des

zones de la pellicule 22 de résistance mécanique réduite ou

-augmentée.

Les lignes de démarcation comportent ici des cordons de -
soudure 30 et des rainures 32, qui ont été représenfées de
maniére schématique sur la figure 2.

Pour simplifier la représentation, un seul cordon de
soudure 30.etA une -seule rainure 32 ont été représentés surla
figure 2.

Les cordons de soudure 30 sont realisés a I'interface
entre la pellicule 22 et le corpé de carte 12, de sorte qu’ils créent
des zones dans lesquelles la résistance mécanique de Ié
pellicule 22 au décollement est plus élevée que dans des zones
de la pellicule 22 S|mp|ement collées sur le corps de carte 12.

Ainsi, en cas de tentative de decollement de la pellicule
22 .par rapport au corps de carte 12, les portions de la pellicule
22 ne comportant pas de cordon de soudure 30 se décolleront
plus facilement que les portions de la pellicule 22 comportant
des cordons de sou’duré 30, qui resteront solidaires .du corps de
carte 12, ce qui entrainera le déchirement de la pellicule 22 au
niveau de la liaison entre les deux t'yp'es de portions en
prqvoquént la fragmentation de la pelli'cule 22

Les rainures 32 traversent ici toute I;épaisseur de la
pellicule 22, ce qui forme des découpes dans la pellicule~ 22, de

sorte que la liaison entre les portions de la pellicule 22 qui sont
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adjacentes a ces rainures 32 est fragiliéée, donc peu résistante
mécahiquement.‘ |

Ainsi, en cas de tentative de décollement de la pellicule
22 par rapport.au corps de-carte 12, les portions adjacentes aux
rainures 32 se sépareront en provoquant ia fragmentation de la

~ pellicule 22.

La fragmehtation de la pellicule '22 empéche -sa
réutilisation, et les portiohs de pellicule 22 qui restent fixées au

corps de carte 12 par les cordons de soudure 30 altérent I’état

de surface du corps de carte 12.

Par consequent toute tentative de falsification de la carte

10 apparait sous la forme de défauts visibles dans les couches:

12, 22, 28 de la carte 10.

On note que les zones de reSIstance mécanique réduite
oﬁ ‘augmentée dans la pellicule 22 forment des amorces de
rupture puisque, en cas de. tentative de décollement de la
pellicule 22, cellel-ci, aura tendance a se rompre a la séparation
entre les zones de résistance mécanique forte et les zones de
résistance mécanique plus faible. |

Selon une variante de réalisation (non représentée) de
I'invention, les rainures 32 peuvent étre réalisées sur l'une des
faces de la pellicule 22, sans traverser entiérement la pelllcule
22 dans son épaisseur. Un tel-type de rainures 32 forme alors
des amorces de rupture qui sont prévues pour se rompre en cas
de tentative de décollement de la pellicule 22.

Avantageusement, comme on I'a représente sur la figure
2, les cordons de soudure 30 et les rainures 32 peuvent étre
réalisés sous la forme de traits suffisammeht fins pour permettre
de dessiner des motifs 34, 36 visibles depuis I’extérieur a travers
la pellicule 22 et le film 28. '

Selon le mode de réalisation représenté ici, les cordons
de soudure 30 et les rainures 32 dessinent un motif principal

d’identification 34 qui peut représenter par exemple un logo ou-
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un cachet, en vue de faciliter I'identification visuelle de la carte
10.
Les cordons de soudure 30 et les rainures 32 dessinent ici'

un motif secondaire 36 qui représente des lignes ondulées

iparcourant toute la surface de la carte 10. Ce motif secondaire

36 facilite la détection de défauts visibles sur la carte 10. v

Avantagéusement, les lignes de .démarcation 30, 32
peuvent étre agencées dans des zones sensibles de la carte 10,
c’est & dire les zones les plus susceptiblies d’étre décollées, par
exemple autour de la représentation photographiqu'e 18 ou au
voisinage des bords de la carte 10. |

Bien entendu, les lignes de démarcation 30, 32 peuvent
étre discontinues et ‘e|les.peuvent‘ étre formées par une série de
points.

Selon une variante de réalisation (non représentée), les

Iigne‘s de démarcation 30, 32 peuvent étre constituées

" . uniquement de cordons de soudure 30, ou uniquement de

20

- 25

30

rainures 32.

En relation avec les figures 3A a 3E, on décrit maintenant
un procédé de fabrication de la carte 10 conforme aux
enseignements de I'invention. | ' ,

Au cours d’une premiére étape dite d’assemblage, qu1 est
illustrée par les figures 3A et 3B, les deux premiéres couches 12,
22 formant la carte 10 sont fixées ensemble, ici par collage.

A cet effet, selon le mode de réalisation représenté surla
figure 3A, une premiére couche 38 de .revétement adhésif est
déposée sur la face inférieure 15 de la pellicule transparente 22.‘

Le ‘corps de carte. 12 et la pellicule 22 sont ensuite
superposés dans le sens ‘de leur épaisseur, puis ces deux
couches 12, 22 sont I.a'minées a chaud ce qui termine I'étape
d assemblage ‘ .

Bien entendu, la fixation de la pelllcule 22 sur le corps de
carte 12 peut se faire par d’autres moyens, par exemple par des

moyens de fixation a froid, par ret|cu|atlon etc.
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Au cours d’une deuxiéme étape dite de personnalisation,
qui est -illustrée par la -figure 3B, les informations de
personnalisation 16, 26 sont reportées sur la carte 10.

Selon le mode de réalisation représenté ici, les
informations de personnalisation 26 sont imprimées sur la face
supérieure 24 de la pellicule transparente 22.,,par~ exemple par
transfert thermique, ou par tout autre moyen d’'impression
approprié. _ ,

Les lnformatlons de personnalisation 16 sont reportées
sur la face superleure 14 du corps de carte 12 au moyen d’un
falsceau laser 42.

Au cours d’une troisiéme etape dite de sécurisation, les
lignes de démarcation, ici des cordons de soudure 30 et des
rainures 32, sont réalisées au moyen d’'un faisceau laser 42 qui
traverse la pellicule transparente 22. .

‘Les cordons de soudure 30 et les rainures 32 sont

obtenus en choisissant une pUIssance déterminée du faisceau
laser 42 et eventuellemen,t en choisissant un pomt de
focalisation déterminé du faisceau laser 42 dans I’épaisseur de
la pellicule 22.

" Le choix de la fréquence des i‘mpuleions laser, la vitesse
de déplacement du faisceau laser 42, ainsi que le choix du
matériau constituant la pellieule franspare'nte 22, ont aussi une
influence sur I'effet technique obtenu par le faisceau laser 42.

Le ‘corps de carte 12 étant opaque, le faisceau laser 42
peut traverser la couche transparente 22, mais il est arrété a
I'interface entre le corps de carte 12 et la pellicule 22.

On note que la réalisation de I'étape de sécurisation au
moy«en d’un faisceau laser 42 permet de réaliser des rainures 32
de formes variables, par exem'ple de la méme forme que les
données de personnalisation 16 ou 26.

Avantageusement, " le faisceau laser 42 utilisé pour
réaliser les lignes de démarcation 30, 32 est du meme type que
celui qui est utlllse pour personnallser la carte 10.
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Au cours d’'une quatriéme étape dite de protection, qui est
représentée sur la figure 3D, le film transparent de protection 28
est fixé sur la face supérieure 24 de la pellicule transparente 22,

par exemple par collage.

Selon une variante de réalisation (non représentée) du
procédé selon l'invention, I'étape de sécurisation peut étre mise
en osuvre apres |'étape de protectlon Dans ce cas, les rainures
32 réalisées au moyen du laser 42 traversent le film transparent
28 et la pellicule 22.

Cette 'variante de- réalisation présente I’avan'tage de
permettre la sécurisation de toutes les couches 12, 22, 28,de la
carte 10 en une seule fois, y compris la sécurisation d'une
couche en papier s’il y €n a une. |

On note que l'étape de sécurisation peut étre mise en
ceuvre avant ou apres I"étape: de personnalisation. Elle peut
aussi étre mise en ceuvre entre le report des informations de -
personnalisation 26 et le report des informations de
personnalisation 16. | ' / ,
v Bien entendu, les rainures 32, formant amorces de rupture
dans la pellicule 22, peuvent aussi étre réalisées par des moyens

mécaniques. Mais, dans I'application de I'invention a des cartes

‘multicouches laminées 10, il est préférable, notamment pour des

raisons de co(t et de simplicité de fabrication, d’utiliser I'apport
localisé de chaleur aprés I'étape d’assemblage.

Le procédé selon l'invention permet de sécuriser la carte
10 de maniére économique, avec une grandé précision de
positionnement des lignes de démarcation 30, 32.

Selon une variante de réalisation (non représentée) du
procédé selon I’invention, 'apport localisé de chaleur permettant
de former les cordons. de soudu‘re 30 peut étre réalisé‘par

marquage a chaud en utilisant des masques de chauffage.

Le dessin du masque est déterminé par la position des
zones sensibles de la carte 10, par exemple de la représentation
photographique. '
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Le masque est appliqué sur la carte 10 par une fnachine
telle qu'une presse a chaud pour la dépose d’hologrammes et la
réalisation de plaques de signature.

V Le masque chauffe les couches de plastique 12, 22, 28
jusqu’'a faire fondre le plastique pour souder les différentes
couches 12, 22, 28 entre elles.

Le chauffage du plastique peut é&tre obtenu par
préchauffagé du masque, par-exemple au moyen d'un systém'e
éle'ctri‘que, ou directement par des hautes fréquences ou des
micro-ondes.

L”inv‘ention vise également a obtenir un support

personnalisé dont les lignes de démarcation sont réalisées de .

telle maniére qu’elles correspondent ‘a4 une découpe de la
pellicule située a la surface de la carte avec un marquage et/ou
brilage de la surface adjacente inférieure le long et a I'aplomb
des ces lignes. Le marquage et/ou le brilage peuvent
s’accompagner égalément d’'une soudure des bords de la rainure/,
résultant de la découp_e/’ avec la surface adjacente. Ces
opérations sont réalisées en un seul passage voire deux d'un
faisceau laser. L’'invention se distingue notamment en ce qu’a
I'aplomb et le long des rainures résultant des lignes de découpe
se trouvent des marques et/ou 'd‘es soudurés sur la surface

inférieure au contact de la pellicule.
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REVENDICATIONS
1. Support multicouches personnalisé (10) en forme

générale de carte, tel qu’'une carte d’identification, comportant :

- un corps de carte (12) qui est muni, sur une face

'sup"érieure (14), d’informations de personnalisation (16) visibles

depuis I'extérieur, ,

- une pellicule (22) au moins partiéllement transparenteA
qU| est fixée sur la face supérieure (14) du corps de carte (12),

- des lignes de démarcation (30, 32) qui délimitent des
zones de la pellicule de résistance mécanique réduite ou
augmentée; formant des amorces de rupture, de manieére que la
pellicule (22) se fragmente en cas de tentative de décollement de
la pellicule (22) |

caractérisé en ce que les lignes de demarcatlon (30 32)
dessinent au moins un motif d’ |dent|f|cat|o_n (34) V|3|_ble depuis
I'extérieur. |

2. Support (10) vselon la revendication précédente,
caractérisé en ce que les lignes de démarcation (30, 32)
comportent des cordons de soudure (30) réalisés 3 T'interface
entre' la pellicule (22) et le corps de carte (12).

3. Support (10) selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les lignes de démarcation
comportent des rainures (32) formées dans au moins une des
faces de la pellicule (22).

4. Support (10) selon la revendication précédente,nv
caractérisé en ce que les rainures (32) traversent la pellicule
(22) daﬁs toute son épaisseur. |

5. Support (10) éelon lune - quélconqu-e des
revendications précédentes, caractérisé en ce les lignes de
démarcation comportent des rainures (32')‘ sur au moins une face
de la pellicu'le transparente (22) et des marques et/ou soudure a
I'interface entre la pellicule transparente (22) et le corps de carte

" (12) adjacent .
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6. Support (10) selon I'une quelconque.des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la face supérieure (24) de la
pellicule transparente (22) est recouverte par uhe couche
protectrice transparente (28).

7. Procédé de fabrication d'un .support multicouches
personnalisé (10) en forme générale de carte, tel qu'une carte -
d’identification, du type comportant : '

- une étape dite d'assemblage, au cours de laquelle une
pellicule (22) au moins partiellement transparente éét fixée sur la
face supérieure (14) d’un corps de carte (12),

- une étape dite de personnalisation, au cours de Iaquelleu‘
des informations de personnalisation (16) sont agencées sur la
face supérieure (14) du corps de carte (12), de maniére que les
informations de personnallsatlon (16) soient visibles depuis .
I exterleur travers la pellicule transparente (22)

caracterlse en ce que, apres l'étape d’ assemblage, une
étape dite de sécurisation est mise en ceuvre, au cours de
laquelle des lignes de d'émarc;ation (30, 32) sont réalisées au

moyen d’un faisceau laser (42), de maniére & délimiter des zones

"de la pellicule (22) de résistance mécanique réduite ou

augmentée, formant des amorces de rupture, en vue de

~ provoquer la fragmentation de 'la pellicule (22) en cas de

tentative de décollement de la pellicule (22).

8. Procédé selon la revendication précédente,.caractérisé
en ce qu’on. forme les lignes de démarcation en réalisant des
rainures (32) sur au moins une face de la pellicule transparente
(22). | | |

9. Procédé selon lune des révendications 7 ou 8,
caractérisé en ce que l'on forme les lignes de démarcation en
réalisant des cordons de soudure (30) a linterface entre la
pellicule transparente (22) et le corps de carte (12).

10. Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'on forme les lignes de

démarcation en réalisant des rainures (32) sur au moins une face
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de la pellicule transparente (22) et des‘marques et/ou soudure a
I'interface entre la pellicule transparente (22) et le corps de carte

(i2) adjacent, a I’aplomb des rainures.
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