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DISPOSITIF DE SECURITE.

Dispositif de sécurité (1) présentant une extension
principale sensiblement selon un plan et comprenant au
moins deux zones (5a-b) aptes a étre gravées par laser, ca-
ractérisé en ce que lesdites au moins deux zones (5a-b)
sont disposées a au moins deux profondeurs (8a-b) diffé-
rentes.

Document identitaire comprenant au moins un tel dispo-
sitif de sécurité (1).
Procédé de fabrication d'un dispositif de sécurité (1).
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La présente invention concerne un dispositif de
sécurité du type employé pour sécuriser un document
identitaire, tel une carte d’identité ou un passeport.

T1 est connu dans le domaine des dispositifs de
sécurité de réaliser un support sensiblement mince et plan
pour un dispositif de sécurité, par laminage conjoint de
différentes couches de matériaux plastiques. Sous certaines
conditions, il est possible de réaliser dans un tel support
des zones aptes & &tre gravées au moyen d’un faisceau
laser, postérieurement au laminage. Cette gravure permet
d’individualiser ou de personnaliser le dispositif de
sécurité, en venant écrire un texte ou dessiner un dessin.
I1 est ainsi possible d’ajouter, par exemple, le nom ou la
photo du porteur d’un passeport. Avantageusement une telle
gravure produit un motif, texte ou dessin, qui prend place
au sein de couches internes au support, rendant ainsi
délicat pour un contrefacteur ou un faussaire, une
modification dudit motif.

Cependant, les zones aptes a étre gravées ont
jusqu’ici été réalisées dans une unique couche plane
paralléle au plan du support. Ceci peut permettre a des
faussaires d’atteindre la zone apte & &tre gravée et le
motif gravé qu’elle contient par pongage plan du support
sur toute la partie de son épaisseur comprise entre une
quelconque des faces du support et le plan contenant le
motif gravé. Le faussaire parvient ainsi a4 accéder au motif
gravé et peut le modifier, l’effacer et/ou le remplacer.

I1 est encore connu d’ajouter lors du laminage, un
film de sécurité, tel un dispositif optique variable. Un
tel film de sécurité peut ainsi &tre inséré entre deux
couches, avant 1l’opération de laminage. La présence d’'un
tel film de sécurité peut étre vérifiée visuellement dans

le dispositif de sécurité. Aussi, la difficulté a
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contrefaire un tel film de sécurité protége un dispositif
de sécurité et le motif gravé contre un pongage qui ne
manquerait pas de détruire le film de sécurité. Cependant
cette protection ne vaut que pour le coté oll se trouve le
film de sécurité et un pongcage reste possible depuis
1’autre cbté du support.

Aussi convient-il d’améliorer la protection d’un
motif gravé dans un tel dispositif de sécurité.

Pour cela la présente invention propose de répartir
des =zones aptes & étre gravées selon différentes
épaisseurs. Il est encore possible de compléter cette
protection en intercalant au moing un film de sécurité
entre lesdites zones, afin de compliquer encore l’accés par
pongage & un motif gravé.

L'invention a pour objet un dispositif de sécurité
présentant une extension principale sensiblement selon un
plan et comprenant au moins deux zones aptes 4 étre gravées
par laser, lesdites au moins deux zones étant disposées a
au moins deux profondeurs différentes.

Selon une autre caractéristique de 1’invention, le
dispositif comprend encore au moins un film de sécurité
intercalé entre deux desdites au moins deux zones.

Selon une autre caractéristique de 1’invention, le
dispositif comprend un motif gravé réparti entre les au
moins deux zones.

Selon une autre caractéristique de 1’invention,
leadites au moing deux zones présentent, dans le plan du
dispositif, des extensions disjointes.

gelon une autre caractéristique de 1’invention, au
moins deux zones présentent, dans le plan du dispositif,
des extensions contigués.

Selon une autre caractéristique de 1l’invention, une
zone comprend une partie transparente et une partie opaque
et les interfaces entre partie transparente et partie
opaque d’au moins deux zones sont disposées & au moins deux
profondeurs différentes.

Selon une autre caractéristique de 1l’invention, ledit

.
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au moins un film de sécurité est disposé & une profondeur
intermédiaire entre lesdites deux profondeurs.

Selon une autre caractéristique de 1l’invention, le
film de sécurité présente une extension selon le plan du
dispositif telle qu’il recouvre au moins une partie d’'une
zone et/ou est recouvert par au moins une partie d’une
autre zone.

Selon une autre caractéristique de 1l’invention, le
film de sécurité est transparent.

Selon une autre caractéristique de 1’invention, le
film de sécurité comprend un dispositif optique variable.

Selon une autre caractéristique de 1’invention, le
dispositif optique variable comprend un  hologramme
transparent.

Selon une autre caractéristique de 1’invention, les
zones et parties sont conformées en couches planes
paralléles au plan du dispositif.

Selon une autre caractéristique de 1’invention, le
film de sécurité est conformé en une couche plane paralléle
au plan du dispositif.

Selon une autre caractéristique de 1l’invention, le
dispositif comprend un motif gravé, au moins une partie
dudit motif étant gravé dans une zone disposée d'un coté
d’un film de sécurité et au moins une partie dudit motif
étant gravé dans une autre zone disposée de l’autre cdté du
film de sécurité.

L’invention concerne encore un document identitaire
comprenant au moins un tel dispositif de sécurité.

L’ invention concerne encore un procédé de fabrication
d’un dispositif de sécurité comprenant les étapes
suivantes : réalisation d’une couche mixte : opaque sur au
moins une partie de son extension et transparente sur au
moins une autre partie de son extension, empilage dans
1’ordre suivant de : une couche transparente, au moins un
film de sécurité, ladite couche mixte, et une couche
opaque, 1ledit film de sécurité se superposant au moins

partiellement avec ladite partie transparente de la couche
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mixte, et laminage dudit empilage.

Selon une autre caractéristique de 1’invention, la
réalisation de la couche mixte comprend les é&tapes de
découpe débouchante dans une couche opaque de ladite au
moins une partie devant é&tre transparente, empilage de
ladite couche découpée et d’une couche transparente, et
laminage dudit empilage.

D'autres caractéristiques, détails et avantages de
1'invention ressortiront plus clairement de la description
détaillée donnée ci-aprés a titre indicatif en relation
avec des dessins sur lesquels

- la figure 1 présente une vue d’ensemble, précisant
les directions utilisées, d’un dispositif de sécurité,

- la figure 2 est une vue de dessus d'un dispositif
de sécurité,

- la figure 3 est une vue de profil du dispositif de
sécurité de la figure 2,

- la figure 4 est une vue de profil d’'un dispositif
de sécurité comprenant un film de sécurité,

- la figure 5 illustre le principe de la gravure par
laser,

- la figure 6 est une vue de profil d’un dispositif
de sécurité comprenant un film de sécurité selon un autre
mode de réalisation,

- la figure 7 est une vue de dessus du dispositif de
gsécurité de la figure 4 ou de la figure 6,

- la figure 8 illustre différentes configurations de
motif gravé,

- la figure 9 illustre un procédé de fabrication d’un
dispositif de sécurité au moyen d’une couche mixte,

- les figures 10 et 11 illustrent deux é&tapes de

réalisation d’une couche mixte.

L’invention concerne un dispositif de sécurité 1. Un
tel dispositif de sécurité 1 se présente sous une forme
présentant une extension principale selon un plan 3 et au

contraire selon la direction perpendiculaire 4 au plan une
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extension/épaisseur relativement limitée. Ceci permet
d’apposer ou d’intégrer un tel dispositif de sécurité 1 sur
un document afin de 1l’authentifier et/ou d’authentifier sa
provenance. Un tel document peut étre une feuille ou un
livret en papier, ou encore une carte plastique. Le
document peut &tre un document identitaire tel un permis de
conduire, une carte d’identité, un passeport ou encore tout
autre document de ce type.

La principale qualité d'un dispositif de sécurité 1
doit &tre une difficulté & le reproduire ou & le modifier.
Ainsi la présence d’un tel dispositif de sécurité 1
authentifie son émetteur, réputé seul apte & produire ledit
dispositif de sécurité 1. De plus si un tel dispositif de
sécurité 1 ne peut &tre ni reproduit ni modifié, un motif
intégré au dispositif de sécurité 1 est réputé étre celui
d’origine initialement placé par l’autorité d’émission.

La figure 1 illustre un dispositif de sécurité 1
selon 1l’invention et ©précise les directions 3, 4,
utilisées. Le dispositif de sécurité 1 s’identifie a son
support 2. Il présente une forme sensiblement plane et
g’étend selon un plan 3. Il est mince en ce que ses
dimensions dans le plan 3 sont nettement plus grandes que
son épaisseur. De maniére illustrative ses dimensions dans
le plan 3 sont de l’ordre du centimétre, tandis que son
épaisseur est de l’ordre du millimétre. La direction 4 est
perpendiculaire au plan 3.

La figure 2 présente le méme dispositif de sécurité 1
en vue de dessus. Le plan de la figure coincide ici avec le
plan 3.

La figure 3 présente le méme dispositif de sécurité 1
en vue de profil, selon 1’épaisseur. La vue est ici coupée
selon une direction 4 perpendiculaire au plan 3. Les
dimensions selon 1’épaisseur ont été volontairement
augmentées afin d’augmenter la lisibilité.

Un moyen privilégié pour réaliser un dispositif de
sécurité 1, utilisé par 1’invention, est la gravure au

moyen d’un faisceau laser 13. Le principe, connu, d’'un tel
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moyen, est de disposer dans le support 2 des zones ba-d
aptes & &tre gravées. Une telle zone 5a-d se caractérise
par une interface entre un matériau transparent 11 et un
matériau, pouvant étre le méme, opaque 12.

On entend par transparent dans le présent document la
caractéristique d’un matériau apte a laisser passer un
faisceau laser afin de venir graver. Une telle
caractéristique de transparence permet aussi ensuite a un
tel motif gravé d’étre vu par un observateur.

On entend par opaque dans le présent document la
caractéristique d’un matériau apte a stopper un faisceau
laser.

Le matériau opaque 12 est avantageusement blanc afin
de contraster le motif gravé. Le matériau opaque 12 stoppe
le faisceau laser 13 qui brile localement le matériau
transparent 11 & proximité, réalisant un point 14,
typiquement noir. La précision du laser permet ainsi
d’écrire/dessiner un motif dans une telle zone 5a-d. Cette
zone 5a-d peut é&tre interne a un support 2, sous réserve
que seuls des matériaux transparents ne séparent ladite
zone 5a-d de l’extérieur 6 du support 2. Cette derniére
condition est nécessaire d’une part pour que le laser 13
puisse atteindre ladite zone 5a-d et y graver un motif et
d’'autre part pour que le motif ainsi gravé solt ensuite
visible depuis 1l’extérieur 6.

I1 est défini un cbté extérieur 6, par exemple ici le
cbté supérieur dans la figure 3 et un cbté intérieur 7, par
exemple ici le cb6té inférieur dans la figure 3. Les cbtés
intérieur 7 et extérieur 6 peuvent &tre définis
individuellement relativement & chaque zone 5a-d. Cependant
avantageusement, un méme cbdté intérieur 7, respectivement
un méme cbté extérieur 6, peut &tre défini pour toutes les
zones 5a-d du dispositif de sécurité 1. Le cbté intérieur 7
aveugle est alors typiquement disposé du cdté du document a
protéger, tandis que le cOté extérieur 6 est disposé de
maniére a étre visible.

L’attaque crainte, et contre lagquelle 1’invention
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tente de protéger, est un accés & une zone 5a-d par pongage
du dispositif de sécurité 1, sensiblement parallélement au
plan 3, depuis 1l’un des cbtés extérieur 6 ou intérieur 7.

Un dispositif de sécurité selon 1l'art antérieur
comprend typiquement une unique zone apte a étre gravée,
sous la forme d’une unique couche, paralléle au plan du
dispositif de sécurité. Aussi un pongage jusqu’a la
profondeur de cette couche unique permet un accés au motif
gravé et par suite sa modification ou sa destruction et son
remplacement.

Selon une caractéristique importante de 1’invention,
le dispositif de sécurité 1 comprend au contraire au moins
deux zones 5a-d aptes & étre gravées par laser, et ces
zones 5a-d sont disposées & au moins deux profondeurs
différentes. La profondeur est ici mesurée selon une
direction 4 sensiblement perpendiculaire au plan 3 du
dispositif.

Ainsi le dispositif de sécurité 1 illustratif
présenté aux figures 1-3 comprend 4 zones 5a-d. Une
premiére zone 5a est disposée & une premiére profondeur 8a.
Une deuxiéme zone 5b est disposée & une deuxiéme profondeur
8b. Une troisiéme zone 5c est disposée & une troisiéme
profondeur 8c. Une quatriéme zone 54 est encore disposée a
la deuxiéme profondeur 8b.

Une telle disposition rend plus difficile l’accés a
un motif gravé dans les différentes zones 5a-d par pongage.
Ainsi un poncage plan depuis le cété 7, a la profondeur 8c,
permet d’atteindre la zone 5c. Cependant un accés a la zone
5a nécessite un pongage jusqu’ad 1l’épaisseur 8a, qui détruit
ainsi la zone 5c. Il n’est ainsi pas possible d’accéder a
toutes les zones simultanément, par exemple pour modifier
le motif qu’elles contiennent.

Une deuxiéme contremesure, gqui vient avantageusement
renforcer encore la précédente, en s’y combinant, consiste
3 disposer au moins un film de sécurité 9.

I1 est connu dans 1l’art antérieur de disposer un f£ilm

de sécurité dans un dispositif de sécurité, d’'un cbté de
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1’unique zone apte & étre gravée. Ceci interdit un pongage
depuis le dit cbté. Cependant il est toujours possible & un
faussaire d’accéder au motif gravé par un pongage depuis
1’autre cbté.

Aussi, selon 1’ invention, cette deuxiéme
contremesure, intercale ou entrelace le film de sécurité 9
entre les différentes zones 5a-d. Selon une direction 4
perpendiculaire au plan 3 du dispositif de sécurité 1,
certaines zones 5a-d se retrouvent au-dessus dudit film de
sécurité 9, tandis que d’autres zones se retrouvent au-
dessous dudit film de sécurité 9. Tel qu’illustré a la
figure 4, un film de sécurité 9 est disposé au-dessous de
la zone 5a, mais au-dessus des zones 5b et 5¢ et sous la
zone 5d.

Ainsi, il n’est pas possible d’atteindre toutes les
zones 5a-d, par poncage plan, gque ce soit depuis un cbté 6
ou depuis 1l’autre cbté 7, sans détruire au moins une partie
du film de sécurité 9.

Selon un mode de réalisation de 1’invention, le
dispositif de sécurité 1 comprend encore un motif gravé
réparti entre au moins deux zones 5a-d. Ainsi
avantageusement, ce motif lie encore davantage lesdites au
moins deux zones 5a-d entre elles et rend obligatoire pour
un faussaire une modification conjointes de ces au moins
deux zones 5a-d. Aussi si ce motif comprend une image ou un
dessin se poursuivant d’une zone 5a-d a l’autre en
cohérence, il est aisé de contrdler qu’une ou plusieurs des
zones 5a-d ont été modifiées.

Selon une autre caractéristique de 1’invention, plus
particuliérement visible en vue de dessus et illustrée a la
figure 2, les extensions des zones 5a-d dans le plan 3 du
dispositif 1 sont telles qu’elles ne se recouvrent pas.
Ainsi tel qu’illustré & la figure 2, les extensions des
zones 5a-d sont disjointes.

Ceci est avantageux pour le procédé de réalisation,
mais est de plus nécessaire pour qu’une zone 5a-d puisse

étre gravée. En effet pour gqu’une zone 5a-d puisse étre
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gravée, il convient que rien ne fasse obstacle au passage
du faisceau laser 13 entre le cbté extérieur 6 et ladite
zone 5a-d. Ainsi tout le volume disposé entre une zone 5a-d
et la surface du cbté extérieur 6 doit &tre en matiére
transparente. Ceci n’est pas le cas d'une zone 5a-d qui
comporte une partie opaque pour pouvoir étre gravée. Aussi
selon la direction 4, aucune zone b5a-d ne recouvre, ni
n’est recouverte par méme une partie d’une autre zone 5a-d,
que cette zone b5a-d soit relativement plus ou moins
profonde.

Selon un mode de réalisation avantageux, les
extensions/contours de deux zones 5a-d peuvent cependant
8tre contigués. Ceci permet de graver un motif en
continuité entre ces deux zones, ce qui rend encore plus
difficile une modification cohérente dudit motif,
nécegsitant d’accéder & ces deux zones, pouvant étre
situées & des profondeurs 8a-c différentes. Dans le cas
d'un motif gravé réparti sur plusieurs zones 5a-d, des
zones 5a-d contigués permettent la réalisation en
continuité dudit motif réparti.

Selon un mode de réalisation, plus particuliérement
illustré & la figure 5, une zone 5a-d apte & 8tre gravée
comprend une partie opaque 12 et une partie transparente
11. Au-dessus de ladite partie transparente 11, tout
matériau doit étre aussi transparent, jusqu’ad la surface
externe 6 du support, afin de laisser pénétrer le faisceau
laser 13. La partie transparente 11 contient un matériau
qui peut &tre carbonisé sous 1l’effet de 1’énergie thermique
apporté par le faisceau laser 13, tel du carbone. La partie
opague 12 est au moins opaque au faisceau laser 13 au moins
au niveau de la surface d’interface avec la partie
transparente 11. Le principe de la gravure par laser est
gque le faisceau laser 13 est stoppé par la surface de la
partie opaque 12 et vient ainsi échauffer la partie
transparente 11 située a proximité. Cet échauffement
carbonise ledit matériau et produit un point 14,

typiquement noir. Ce point 14 se forme initialement &

i.
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10

proximité de la surface de la partie opaque 12 et remonte
le long du faisceau laser 13. La hauteur du point 14 ainsi
obtenue est fonction du temps d’application du faisceau
laser 13 et détermine 1l’intensité de noir du point 14.
Cette hauteur est comprise entre 20 (gris clair) et 300
(noir intense) microns.

I1 est ainsi possible en variant la position du point
14 dans la surface d’interface entre la partie opaque 12 et
la partie transparente 11 et la durée/intensité
d’application du faisceau laser 13, de réaliser une
dcriture ou un dessin en niveau de gris, au moyen de points
14.

La profondeur 8a-c d’une zone 5a-d apte & étre gravée
est ainsi déterminée par la position en profondeur de la
surface de séparation entre partie opaque 12 et partie
transparente 11. Il est ainsi possible, selon un mode de
réalisation plus particuliérement illustré a la figure 6,
de réaliser un dispositif 1 selon l’invention en réalisant
un support 2 en au moins deux parties, une partie opaque
12, ici en bas, et une partie transparente 11, ici en haut.
Les différentes profondeurs 8a-c sont obtenues par exemple
en réalisant des paliers échelonnés dans la surface
d’interface. Un tel échelonnement peut &tre réalisé par
toute méthode.

Le support 2 de la figure 7 présente ainsi des zones
5a-d sensiblement disposées aux mémes positions que le mode
de réalisation de la figure 4.

I1 est encore possible d’intercaler au moins un film
de sécurité 9. Selon un mode de réalisation avantageux, le
film de sécurité 9 est intercalé en profondeur entre deux
zones 5a-d. Aussi le film de sécurité 9 est disposé a une
profondeur intermédiaire entre les deux profondeurs 8a-c
desdites deux zones 5a-d.

Selon une caractéristique plus particuliérement
visible & la figure 5, qui présente une vue de dessus du
dispositif 1 de la figure 4 ou de la figure 6, le £ilm de

sécurité 9 présente une extension selon le plan 3 du
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11

dispositif 1. La forme de cette extension peut é&tre
quelcongque. Cependant, avantageusement, afin de renforcer
la protection anti-pongage conférée par un dispositif de
sécurité 1, cette extension est déterminée telle qu’elle
s’étende, au moins partiellement en superposition avec
1’extension dans le plan 3 d’au moins une zone 5a-d. Ainsi
le film de sécurité 9 s’étend de telle maniére & recouvrir
au moins une partie d’une zone 5a-d, dans le cas d’'une zone
5a-d disposée plus profondément dans le support 2
relativement au film de sécurité 9. Alternativement ou
complémentairement, le film de sécurité 9 s’étend de telle
manidre & &tre recouvert par au moins une partie d’une
autre zone 5a-d, dans le cas d’une zone 5a-d disposée moins
profondément.

Ainsi un film de sécurité 9 se trouve intercalé en
profondeur entre des zones 5a-d, avantageusement situées a
des profondeurs 8a-c différentes. Ceci complique
avantageusement 1l’accés aux zones 5a-d au wmoyen d’'un
pongage plan.

Selon un mode de réalisation, le ou les films de
gsécurité 9 est (sont) transparent (s) . Ceci permet
avantageusement de laisser passer un faisceau laser 13 au
travers d’un film de sécurité 9 et ainsi de réaliser une
gravure d’un motif dans une zone 5a-d située sous un film
de sécurité 9. Avantageusement encore cette propriété de
transparence permet qu’un motif gravé dans une telle zone
5a-d située sous un film de sécurité 9, reste visible.

Selon un mode de réalisation, un film de sécurité 9
comprend un dispositif optique variable. Un tel dispositif
optique variable, « Optical Variable Device » en anglais,
ou OVD, est une catégorie de films connue de 1’homme du
métier comprenant des microstructures diffractant 1la
lumiére. La présence d’un tel film OVD dans un dispositif
de sécurité 1 est ainsi détectable visuellement.

Dans le cas oil un tel film OVD est disposé, en tout
ou partie, au-dessus d'une zone 5a-d, il est clairement

visible.
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Dans le cas ol un tel film OVD est disposé sous une
zone 5a-d, il reste partiellement visible, du moins
suffisamment pour que sa présence puisse étre visuellement
contrdlée, du fait de la faible densité d’un motif gravé,
laissant suffisamment d’espace entre les points 14.

Un tel OVD est encore avantageux en ce qu’il présente
une épaisseur tré&s faible, typiquement comprise entre 5 et
25 microns, négligeable par rapport aux épaisseurs des
autres couches, typiques de 1l’ordre de quelques dizaines ou
guelques centaines de microns. Ceci facilite son
intégration par insertion entre des couches avant laminage.

Un exemple d’un tel OVD qui de plus est transparent
est un hologramme transparent.

Les formes des zones 5a-d et des parties 11, 12,
mises en ceuvre dans un dispositif de sécurité 1 selon
1’invention peuvent &tre quelconques. Cependant, afin
notamment de simplifier le procédé de fabrication, ces
zones 5a-d et parties 11, 12, sont avantageusement
conformées en couches planes. Ces couches sont
avantageusement paralléles au plan 3 du dispositif 1. Ceci
permet par exemple une réalisation par empilage de ces
différentes couches et laminage.

De méme un film de sécurité 9 est avantageusement
conformé en une couche plane. Un tel film de sécurité 9
est typiquement réalisé & part et inséré entre deux couches
avant de réaliser une opération d’assemblage par laminage.

Tous les constituants d’un tel dispositif de sécurité
1 sont en matériaux plastiques. Tous les matériaux
plastiques classiquement utilisés dans la fabrication de
carte plastique sont candidats.

Le polycarbonate est un matériau préférentiel en ce
qu’il fusionne avec lui-méme. Ainsi les différents
composants, et par exemple, la partie transparente 11 et la
partie opaque fusionnent lors d’un laminage pour ne former
qu‘un seul composant. Le dispositif de sécurité 1 ainsi
réalisé est monobloc et ne peut pas étre délaminé.

La figure 8 illustre différentes configurations de
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zones 5a-d aptes & étre gravées, relativement a un film de
sécurité 9. Le dispositif 1 illustré comprend un cdté
extérieur 6, ici dirigé vers le haut et un cété intérieur
7, ici dirigé vers le bas. Le dispositif 1 comprend une
partie transparente 11 et une partie opaque 1l2. La partie
transparente 11 est transparente depuis 1’interface avec la
partie opaque 12 jusqu’ad la surface du cdté extérieur 6. La
partie transparente 11 est chargée en matériau apte a étre
carbonisé par un faisceau laser 13. La partie opaque 12 est
étagée selon deux hauteurs, définissant deux profondeurs
8a, 8b et ainsi deux zones 5a, 5b aptes a é&tre gravées.

Quatre configurations 15a-d sont  représentées,
figurées chacune par deux points de gravure illustratifs.
La premi&re configuration 15a correspond a une premiére
zone 5a dans une partie ol un film de sécurité 9 est
absent. Cette zone est gravée comme dans 1l’art antérieur.
Le faisceau laser 13 et stoppé par la surface de la partie
opaque 12 et carbonise la partie transparente 11.

Une autre configuration 15d correspond & une autre
zone 5b dans une partie ou un film de sécurité 9 est
absent. Cette zone est gravée comme dans 1l’art antérieur.
Elle se différencie de 1la configuration 15a de par sa
profondeur 8b différente de 1la profondeur 8a de la
configuration 15a.

Une autre configuration 15b correspond & la zone 5a
dans une partie ol un film de sécurité 9 est présent. Ledit
film de sécurité 9 est disposé & 1’interface entre la
partie transparente 11 et la partie opaque 12. Dans cette
situation, le film de sécurité 9 est considéré, au regard
des descriptions précédentes, étre en dessous de la zone
5a. Le faisceau laser 13 provenant du cOté extérieur 6,
traverse la partie transparente 11. Il traverse ensuite en
sens aller 1le film de sécurité 9 transparent qui ne
1l’affecte pas. Il est ensuite stoppé par la surface de la
partie opaque 12 et provoque un échauffement local. Cet
échauffement local n’affecte sensiblement pas le film de

sécurité 9. Le film de sécurité 9 n’est pas chargé en
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matériau carboné et n’est donc pas apte & étre gravé. De
plus 1l’épaisseur du film de sécurité 9 est le plus souvent
négligeable devant la hauteur d’un point 14. Il s’ensuit
qu’un point gravé 14 se forme au dessus du film de sécurité
9, dans la partie transparente 11 qui est, elle, apte a
étre gravée.

Une autre configuration 15c¢ correspond & la zone 5b
dans une partie ot un film de sécurité 9 est présent. Ledit
film de sécurité 9 est disposé dans la partie transparente
11, nettement au-dessus de l’interface entre la partie
transparente 11 et la partie opaque 12, laissant ainsi une
épaisseur de partie transparente 11 entre le film de
gsécurité 9 et la partie opaque 12. Dans cette situation, le
film de sécurité 9 est considéré, au regard des
descriptions précédentes, &tre au-dessus de la zone 5b. Le
faisceau laser 13 provenant du cbté extérieur 6, traverse
toute la partie transparente 11 Yy comprigs le film de
sécurité 9 transparent qui ne l’affecte pas. Il est ensuite
stoppé par la surface de la partie opaque 12 et provogue un
échauffement local. Il s’ensuit qu’un point gravé 14 se
forme en dessous du film de sécurité 9, entre la partie
opagque 12 et le film de sécurité 9, dans la partie
transparente 11 correspondante, apte & étre gravée.

Cette représentation de la figure 8 est illustrative
et il est possible d’avoir plus de zones 5a-b, réparties
sur plus de profondeurs 8a-b, et d’intercaler entre ces
zones plusieurs films de sécurité 9, a différentes
profondeurs 8a-b. La multiplication des profondeurs 8a-b,
des zones B5a-b, des films de sécurité 9 augmente a
proportion la difficulté & réaliser un accés aux motifs par
pongage.

L’invention peut &tre appliquée a la sécurisation
d’un document identitaire. Un dispositif de sécurité 1
selon 1’invention peut &tre apposé/collé sur un document
identitaire sous forme papier. Dans le cas d’un document
identitaire réalisé dans une carte plastique mince, un

dispositif de sécurité 1 selon 1’invention peut é&tre
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directement réalisé de matiére dans le cérps de ladite
carte plastique mince.

L’ invention concerne encore un procédé de fabrication
d’un dispositif de sécurité 1. Ce procédé est illustré a la
figure 9, qui reprend un dispositif de sécurité 1 selon une
conformation assez proche du mode de réalisation de la
figure 8. Ce procédé de fabrication comprend différentes
étapes. Le dispositif de sécurité 1 est obtenu a partir de
couches minces de matériau, sensiblement planes. Selon une
premiére étape il est réalisé une couche mixte 16,
comprenant une ou plusieurs parties opaques 16a et une ou
plusieurs parties transparentes 16b. Lesdites parties
transparentes 16b traversent ladite couche mixte 16 sur
toute son épaisseur.

Au cours d’une deuxiéme é&tape, il est réalisé un
empilage comprenant dans l’ordre, représenté a la figure 9
de haut en bas, une couche transparente 15, au moins un
£ilm de sécurité 9, la couche mixte 16 précédemment
réalisée et une couche opaque 17. Les différentes couches
15-17 présentent avantageusement des extensions dans le
plan 3 sensiblement identiques. Ledit au moins un film de
sécurité 9 peut présenter une extension identique, ou peut
présenter, tel qu’illustré, une extension plus réduite.
Cependant 1’extension du film de sécurité 9 est telle gu’il
recouvre, au moins partiellement, ladite au moins une
partie transparente 16b de la couche mixte 16.

Au cours d’une troisiéme étape cet empilage est
laminé en appliquant les conditions de pression et de
température adaptées.

71 est ainsi formé au moins deux zones 5a et 5b aptes
3 &étre gravées. La zone 5a est disposée & une premiére
profondeur 8a et est formée par 1’interface entre la face
supérieure de la couche mixte 16 dans une partie opaque léa
et la couche transparente 15. Cette zone b5a peut étre
partiellement couverte par un film de sécurité 9. Cette
zone 5a est apte & recevoir un motif gravé & une premiére

profondeur 8a. Dans la partie ou un film de sécurité 9 est
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présent, le motif gravé est situé au-dessus dudit film de
sécurité 9.

La zone 5b est disposée a une deuxiéme profondeur 8b
et est formée par 1'interface entre la face supérieure de
la couche opaque 17 et la couche mixte 16 dans une partie
transparente 16Db. Cette zone 5b est, au moins
partiellement, couverte par un film de sécurité 9. Cette
zone 5b est apte & recevoir un motif gravé & une deuxiéme
profondeur 8b. Dans la partie ol un film de sécurité 9 est
présent, le motif gravé est situé au-dessous dudit f£ilm de
sécurité 9.Selon un mode de réalisation avantageux, la
réalisation de la couche mixte 16, comprenant au moins une
partie opaque 16a et au moins une partie transparente 16b
peut étre effectuée selon les étapes suivantes.

Tél qu’illustré & la figure 10, en partant d’une
couche initialement opaque continue 16, il est pratiqué au
moins une découpe débouchante 16d correspondant & chaque
partie devant & terme étre une partie transparente 16b.
Cette couche opaque ainsi découpée 16 est ensuite empilée
avec une couche transparente 18. Cet empilage de deux
couches 16, 18 est ensuite laminé. Ce laminage est réalisé
en appliquant les conditions de pression et de température
adaptées. Durant cette étage de laminage, la couche
transparente 18 vient fondre de maniére a venir remplir
1’espace libre laissé par ladite au moins une découpe 16d
de maniére 3 former ladite au moins une partie transparente
16b de la couche mixte 16. Le résultat obtenu est illustré
d la figure 11.

La fusion de 1la couche transparente 18 est
particuliérement aisée a obtenir avec une couche
transparente 18 en polycarbonate.

Il se peut que la couche transparente 18 disparaisse
totalement en épaisseur pour former et remplir ladite au
moins une partie transparente 16b. Il est alors obtenu, une
couche mixte 16 telle qu’illustrée & la figure 9.

Alternativement, il se peut qu’il persiste en

épaisseur une partie 18a de la couche transparente 18 telle
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qu’illustrée a la figure 11. Une telle couche mixte 16 peut
alors é&tre intégrée de la méme maniére selon un empilage
identique & celui de la figure 9. Il persiste alors une
épaisseur de matériau transparent 18a, disposée a la
profondeur 8b, qui ne modifie en rien la création des zones
S5a-b aptes a &tre gravées et leur disposition relativement

au dit au moins un film de sécurité 9.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif de sécurité (1) présentant une extension
principale sensiblement selon un plan (3) et comprenant au

moins deux zones (5a-d) aptes & &tre gravées par laser,

caractérisé en ce que lesdites au moins deux zones (5a-d)

sont disposées & au moins deux profondeurs (8a-c)
différentes.
2. Dispositif selon la revendication 1, comprenant un motif

gravé réparti entre les au moins deux zones (5a-d).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou la revendication
2, ou lesdites au moins deux zones (5a-d) présentent, dans le
plan (3) du dispositif (1), des extensions disjointes.

4. Dispositif selon 1l’une quelconque des revendications 1 a
3, ol au moins deux zones (5a-d) présentent, dans le plan (3)
du dispositif (1), des extensions contigués.

5. Dispositif selon 1l’une quelconque des revendications 1 &
4, ou une zone (5a-d) comprend une partie transparente (11)
et une partie opaque (12) et en ce que les interfaces entre
partie transparente (11) et partie opaque (12) d’au moins
deux zones (5a-d) sont disposées & au moins deux profondeurs
différentes (8a-c).

6. Dispositif selon 1l‘une quelconque des revendications 1 &
5, ol les zones (5a-d) et parties (11, 12) sont conformées en
couches planes parallé&les au plan (3) du dispositif (1).

7. Dispositif selon l’une quelconque des revendications 1 &
6, comprenant encore au moins un film de sécurité (9)
intercalé entre deux desdites au moins deux zones (5a-4d) .

8. Dispositif selon la revendication 7, ol ledit au moins
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un film de sécurité (9) est disposé a une profondeur
intermédiaire entre lesdites deux profondeurs (8a-c).

9. Dispositif selon la revendication 7 ou la revendication
8, ol le film de sécurité (9) présente une extension selon 1le
plan (3) du dispositif (1) telle qu’il recouvre au moinsg une
partie d’une zone (5a-d) et/ou est recouvert par au moins une
partie d’une autre zone (5a-d).

10. Dispositif selon 1’une quelconque des revendications 7 &
9, ol le film de sécurité (9) est transparent.

11. Dispositif selon 1la revendication 10, ou le film de
sécurité (9) comprend un dispositif optique variable.

12. Dispositif selon la revendication 11, ot le dispositif
optique variable comprend un hologramme transparent.

13. Dispositif selon 1’une quelconque des revendications 7 &
12, ot le film de sécurité (9) est conformé en une couche
plane paralléle au plan (3) du dispositif (1).

14. Dispositif selon 1’une quelconque des revendications 1 &
13, comprenant un motif gravé, au moins une partie dudit
motif étant gravé dans une zone (5a-d) disposée d’un cbté
d’un film de sécurité (9) et au moins une partie dudit motif
étant gravé dans une autre zone (5a-d) disposée de 1'autre
cbté du film de sécurité (9).

15. Document identitaire caractérisé en ce qu’il comprend au
moins un dispositif de sécurité (1) selon 1'une quelcongque
des revendications précédentes.

l6. Procédé de fabrication d’un dispositif de sécurité (1)
caractérisé en ce qu’il comprend les étapes suivantes

- réalisation d’une couche mixte (16) : opague sur au moins
une partie (l6a) de son extension et transparente sur au
moins une autre partie (16b) de son extension,
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- empilage dans 1l’ordre suivant de : une couche transparente
(15), au moins un film de sécurité (9), ladite couche mixte
(16) et une couche opaque (17), ledit film de sécurité (9) se
Superposant au moins partiellement avec ladite partie
transparente (16b) de la couche mixte (16), et

- laminage dudit empilage.

17. Procédé selon la revendication 16, ou la réalisation de
la couche mixte (16) comprend les étapes de

- découpe débouchante (16d) dans une couche opaque (16) de
ladite au moins une partie (16b) devant é&tre transparente,

- empilage de ladite couche découpée (16) et d’une couche
transparente (18), et

- laminage dudit empilage.
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