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(57) L’invention concerne un procédé de fabrication
d’un document d’identité (10) à partir d’un dispositif laser
émettant un rayonnement laser et comportant un sys-
tème de traitement, comportant les étapes
-d’apport du document d’identité comportant au moins
une fenêtre (16), un patch métallique (18) et une couche
d’encre (22) réagissant à un deuxième rayonnement
(30),
- de réception, par le système de traitement du laser, de
données relatives à un premier motif (24), destiné à être
observable sur le patch métallique (18) sous rayonne-
ment visible (19),
- de décomposition du premier motif (24) en pixels de
niveau de gris, chaque niveau de gris du pixel corres-
pondant àunedimensiond’aumoinsuneperforation (20)
du patch,
- de détermination d’une dimension minimale (32) de
perforation (20) transmettant le deuxième rayonnement
(30),
- d’attribution de la dimension minimale (32) de perfora-
tion à un niveau de gris du pixel parmi les dix pour cent de
niveau de gris les plus foncés,
- et d’application du rayonnement laser sur le patch de
sorte à réaliser des perforations (20) formant le premier
motif (24) observable sous rayonnement visible (19) et
formantundeuxièmemotif (28)observable sous l’effetdu

deuxième rayonnement (30.
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Description

[0001] L’invention porte sur les documents d’identité et
leurs éléments de sécurité.
[0002] Plus particulièrement, elle porte sur un docu-
ment d’identité comportant un élément de sécurité posi-
tionné dans une fenêtre transparente et comportant un
patch métallique formant un motif par perforation dudit
patch.
[0003] Il est connu de l’art antérieur des documents
d’identité comportant de tels patch. Cela est décrit dans
la demande de brevet EP0956975 qui divulgue un élé-
ment de protection dans une carte d’identité contenant
une couche métallique non transparente réfléchissant
une lumière dirigée de façon incidente, et comprenant
des caractères ou motifs obtenus par avec un rayonne-
ment laser par enlèvement local de la couchemétallique.
[0004] La présente invention propose d’améliorer la
sécurité de tels documents en ajoutant une couche
d’encre observable sous un rayonnement en dehors
du spectre du visible. La couche d’encre associée au
patch métallique ajoute un niveau de sécurité supplé-
mentaire au document d’identité.
[0005] A cet effet l’invention porte sur un procédé de
fabrication d’un document d’identité à partir d’un dispo-
sitif laser émettant un rayonnement laser et comportant
un système de traitement, comportant les étapes suivan-
tes :

Apport sur le dispositif laser du document d’identité
comportant au moins une fenêtre comportant deux
couches plastiques transparentes, un patch métal-
lique et une couche d’encre réagissant à un deu-
xième rayonnement de longueur d’onde plus petite
que celle du rayonnement visible et positionné par-
tiellement en regard du patch métallique,
le patch métallique et la couche d’encre étant dis-
posés sensiblement en regard l’unde l’autre desorte
à obtenir une superposition de la couche d’encre et
du patch métallique en observation perpendiculaire
au plan du document,
le patch métallique étant adapté à être perforé sous
l’action du rayonnement laser,
Réception, par le système de traitement du laser, de
données relatives à un premier motif, destiné à être
observable sur le patch métallique sous rayonne-
ment visible,
Décomposition, par le système de traitement du
laser, du premier motif en pixels de niveau de gris,
chaque niveau de gris du pixel correspondant à une
dimension d’au moins une perforation du patch mé-
tallique dans une zone de perforation,
Détermination d’une dimension minimale de perfo-
ration transmettant le deuxième rayonnement réflé-
chi à travers la couche d’encre dans des conditions
déterminées,
Attribution, par le système de traitement du laser, de
la dimensionminimale de perforation à un niveau de

gris du pixel parmi les dix pour cent de niveau de gris
les plus foncés,
Application du rayonnement laser sur le patch de
sorte à réaliser des perforations formant le premier
motif observable sous rayonnement visible et for-
mant un deuxième motif observable sous l’effet du
deuxième rayonnement, dans les conditions déter-
minées.

[0006] Grâceàcesdispositions, le document d’identité
présente deux motifs présentant des contours distincts
lorsqu’ils sont vus respectivement sous rayonnement
visible et sous un second rayonnement, les deux motifs
étant réalisés dans un unique patch métallique. Une
partie des éléments dédiés à la définition du premier
motif sont utilisés, en association avec l’encre UV, pour
définir le deuxième motif.
[0007] Il est ainsi possible de réaliser, en une seule
étape de fabrication, les éléments définissant le premier
motif et ceux dédiées uniquement au deuxième motif.
[0008] Cela permet d’obtenir par un procédé de fabri-
cation rapide, un document d’identité sécurisé par deux
motifs personnalisés et difficiles à reproduire.
[0009] D’autres caractéristiques avantageuses et non
limitatives du procédé conforme à ce premier mode de
réalisation, prises individuellement ou selon toutes les
combinaisons techniquement possibles, sont les suivan-
tes :

- la dimensionminimaleest attribuéeauniveaudegris
le plus foncé d’un pixel,

- le procédé comporte en outre une étape par le
système de traitement de remplacement d’une di-
mension de perforation d’un niveau de gris parmi les
90% les moins foncés par une dimension minimale,

- le procédécomporteenoutreuneétapede réception
par le système de traitement du laser de données
relatives au deuxième motif destiné à être formée
par perforation dupatchmétalliqueet destinée àêtre
observable sous le deuxième rayonnement, et pré-
alablement à l’étape d’attribution, le procédé
comporte une étape de détermination de la position
des perforations de dimensions égales ou supérieu-
res à la dimension minimale attribuées au deuxième
motif, et l’étape d’attribution de la dimension mini-
male de perforation à un niveau de gris du pixel étant
réalisée de sorte à visualiser le deuxièmemotif sous
le deuxième rayonnement et le premier motif sous
rayonnement visible,

- dans lequel la couche d’encre réagit sous rayonne-
ment ultra-violet,

- la perforation présente sensiblement la forme d’un
disque et la dimension minimale est un diamètre du
disque et présente une longueur de 19nm.

L’invention porte aussi sur undocument d’identité obtenu
par le procédé de fabrication décrit précédemment, le
document comportant un corps en plastique muni d’une
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fenêtre transparente comportant des couches plastiques
transparentes entre lesquelles sont positionnés un patch
métalliqueetunecouched’encresensibleàundeuxième
rayonnement de longueur d’onde plus petite que celle du
rayonnement visible, le patch métallique et la couche
d’encre étant disposés sensiblement en regard l’un de
l’autre de sorte à obtenir une superposition de la couche
d’encre et du patch métallique en observation perpendi-
culaire au plan du document, et dans lequel le patch
métalliquecomporte desperforations formant unpremier
motif décomposable en pixels de niveaux de gris et
observable sous rayonnement visible et formant un deu-
xièmemotif observable sous l’effet d’un deuxième rayon-
nement, dans des conditions déterminées,
les perforations présentant au moins une dimension
minimale de perforation, la dimension minimale de per-
foration étant attribuée à un niveau de gris du pixel parmi
les dix pour cent de niveau de gris les plus foncés.
[0010] Selon d’autres caractéristiques du document,

- le patch métallique est un feuillet mince métallique
ou une couche d’oxyde métallique d’épaisseur infé-
rieure à 35nm,

- la couche d’encre réagit aux rayonnements ultra-
violets,

- le patch métallique et la couche d’encre sont posi-
tionnés à l’interface de deux couches en plastiques
transparentes,

- le document comporte un deuxième patch métal-
lique positionné sur une des couches plastiques
transparente, du côté opposé à l’interface.

[0011] L’invention porte aussi sur un procédé d’au-
thentification d’un document d’identité obtenu par le pro-
cédéde fabricationdécrit précédemment, comportant les
étapes suivantes :

- Positionnement de la fenêtre du document sur un
fond opaque bloquant la lumière en visible,

- acquisition d’une donnée du document d’identité
sous un rayonnement visible,

- projection d’un rayonnement Ultra-violet sur la face
du document d’identité de sorte que l’encre UV soit
positionnée sous le patch métallique,

- Acquisition du deuxième motif observable sous
rayonnement UV,

- Vérification du deuxième motif avec un élément de
référence,

- Authentification du document si la vérification est
approuvée.

[0012] D’autres modes de réalisation et avantages de
l’invention sont décrits ci-après en référence aux figures,
dans lesquelles :

La figure 1a représente une vue face avant d’un
document d’identité selon l’invention, représenté
sous la forme d’une carte, sous lumière ambiante,

en transmission, c’est-à-dire positionnée à distance
d’un fond opaque de sorte que la lumière traverse la
carte et ne soit pas réfléchie,
Lafigure1b représente lamêmevueque la figure1a,
en mode réflexion, c’est-à-dire positionnée à proxi-
mité ou sur un fond opaque,
la figure 1c est une vue de détail de la carte des
figures 1a et 1b,
la figure 2a est une vue face avant d’une carte selon
l’invention sous un second rayonnement, en trans-
mission,
Lafigure2b représente lamêmevueque la figure2a,
en mode réflexion, c’est-à-dire positionnée à proxi-
mité ou sur un fond opaque,
Les figures 3a et 3b représentent le cheminement
d’un ou plusieurs rayons lumineux du second rayon-
nement au travers de la carte selon l’invention,
Les figures 4 et 5 représentent deux structures de
cartes différentes pouvant s’appliquer à la présente
invention,
la figure 6 représente une vue de détail des zones de
perforations.

[0013] Dans la représentation des dessins, l’échelle et
les proportions ne sont pas respectées afin d’accroître la
clarté. En outre, dans les figures énumérées, des carac-
téristiques similaires peuvent avoir la même référence.
[0014] Le document d’identité 10 selon l’invention peut
êtreunecarted’identité, unpermisdeconduire, unecarte
bancaire, une carte de crédit, un document officiel ayant
la forme d’un livret, tel qu’un passeport. Ces documents
d’identité sont utilisés pour vérifier l’identité de leur dé-
tenteur.
[0015] Le document d’identité 10 selon l’invention
comporte au moins un assemblage 12 de couches plas-
tiques, tel quedupolycarbonate traditionnellement utilisé
pour ce type de document. Lorsque le document d’iden-
tité 10 se présente sous la forme d’une carte, il est
constitué d’un assemblage 12 d’au moins deux couches
plastiques de format carte bancaire ID‑1 tel que spécifié
dans la norme ISO 7810. Lorsque le document d’identité
se présente sous la forme d’un passeport, il est constitué
d’une livret papier auquel est assemblée une page de
données au format ID‑3, tel que spécifié dans la norme
ISO 7810, la page de donnée étant constituée d’un
assemblage de plusieurs couches en plastique. Géné-
ralement l’assemblage 12 des couches plastiques
comporte une impression sur toute la surface des cou-
ches plastiques, rendant l’assemblage non transparent
sous lumière ambiante.
[0016] L’invention porte sur l’intégration d’un élément
de sécurité 14. A cet effet, pour que l’élément de sécurité
14 puisse être vu en transmission ou en réflexion, il est
intégré dans une fenêtre 16 transparente du document
d’identité 10. Il est connu de l’art antérieur de réaliser une
fenêtre16 transparentedansunassemblagedecouches
imprimées partiellement ou totalement opaques. Par
exemple le brevet FR3045432 décrit la réalisation de
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telles fenêtres 16.
[0017] Sur les figures 3 à 6, la fenêtre est constituée de
deux couches en plastiques 16a, 16b transparentes.
Pour des raisons de simplification, les figures 3 à 6 de
la présente demande représentent une vue en coupe
d’une partie du document ne comportant que deux cou-
ches en plastique. Mais un assemblage plus complexe
nécessitant un nombre plus élevé de couches en plas-
tique est envisageable dans la présente invention pour
réaliser l’assemblage 12 du document et la fenêtre.
[0018] L’élément de sécurité 14 peut être visible en
transmission, c’est-à-dire lorsqu’un rayonnement inci-
dent traverse les couche plastique 16a, 16b transparen-
tes, ou en réflexion, c’est-à-dire lorsqu’un rayonnement
incident traverse les couche plastique 16a, 16b trans-
parentes puis est réfléchi par un fond opaque 17 devant
lequel est positionné le document d’identité 10.
[0019] La présente invention porte particulièrement
sur l’élément de sécurité 14 intégré dans le document
d’identité 10. Cet élément de sécurité 14 est formé d’un
patch métallique 18 constitué d’une fine couche métal-
lique diffractant la lumière incidente déposée sur un
support et formant un hologramme ou élément produi-
sant un effet coloré variable en fonction des directions
d’éclairage et d’observation. Par exemple le brevet WO
01/07268 décrit un tel patch à effet holographique. Le
patch métallique 18 est réalisé par des techniques
connues de l’homme du métier travaillant dans le do-
mainede l’holographie. Lepatchmétallique18est pris en
sandwich entre deux couches de plastique transparen-
tes formant la fenêtre 16 du document commedécrit plus
en avant.
[0020] Lepatchmétallique18est constituéd’un feuillet
mince métallique de 10 à 20 nanomètres d’épaisseur ou
encore d’un revêtement d’oxyde métallique d’épaisseur
comprise entre 5 et 35nm, inférieure à 35nm. Le patch
métallique 18 comprend un arrangement de nanostruc-
tures diffractives permettant de diffracter la lumière au
moins dans le domaine du visible. Le patchmétallique 18
peut comprendre au moins l’un parmi les matériaux
suivants : aluminium, argent, cuivre, sulfure de zinc,
oxyde de Titane.
[0021] Le patch métallique 18 comprend en outre des
perforations 20 traversant dans l’épaisseur du patch et
de dimensions différentes pour révéler un premier motif
24 personnalisé. En effet le motif à réaliser est décom-
posé en un ensemble de zones 26 de perforation, per-
forées ou non, formant chacune un pixel. Chaque zone
26 de perforation, dont une seule zone est illustrée
schématiquement sur la figure 1c pour des raisons de
simplification d’illustration, ou pixel, peut être perforée
une ou plusieurs fois, ou encore être réalisée sans per-
forations, le nombre et la taille des perforations 20 défi-
nissant le niveau de gris du pixel du motif. On entend par
niveau de gris du pixel, une valeur sur une échelle de gris
définissant l’ensemble des tons gris utilisées dans une
image. Le nombre de niveaux de dégradés de gris per-
met de définir la taille de l’échelle, par exemple il est

connuuneéchellede256niveauxdegris allant duniveau
de gris le plus foncé, vu comme noir par un observateur,
et le niveau de gris le plus clair vu comme blanc par un
observateur. Cette échelle de 256 valeurs n’est donnée
qu’à titre d’exemple et les termes « le plus foncé » ou « le
plus clair » seront utilisées pour exprimer les valeurs
extrêmes de l’échelle.
[0022] Le niveau de gris du pixel dépend aussi du
mode d’observation du patch métallique 18. En trans-
mission, le pixel le plus clair est associé à la perforation
20 de dimension maximum et au nombre maximum de
perforations 20 par zone de perforation, et le pixel le plus
foncéestassociéàunezonedeperforationnonperforée.
A l’inverse, en réflexion, le pixel le plus foncé est associé
à la perforation de dimension maximum et au nombre
maximum de perforations 20 par zone de perforation, et
le pixel le plus clair est associé à une zone de perforation
non perforée. A titre indicatif, quatre exemples de per-
forations 20 de dimensions différentes et réalisées cha-
cune dans une zone de perforation 26 sont illustrées sur
la figure 6.
[0023] Afin de simplifier la description de la demande,
la formationdupremiermotif 24sera réaliséeàpartir d’un
procédé formant une seule perforation 20 par zone 26 de
perforation. La figure 1c illustre schématiquement des
zones26perforées avec desperforations 20dediamètre
respectif d1, d2 et d3, tels que d1<d2<d3. Ainsi, en
transmission, la partie du patch perforée avec des per-
forations 20 de diamètre d3 apparaît plus clair que celles
perforées avec des perforations 20dediamètre d1oud2.
Inversement, en réflexion, la partie du patch perforée
avec des perforations de diamètre d3 apparaît plus fon-
cée que celles perforées avec des perforations 20 de
diamètre d1 ou d2.
[0024] Ces perforations 20 sont réalisées par focalisa-
tion d’un rayonnement laser émis par exemple par un
dispositif laser de type YAG émettant un rayonnement
laser de longueur d’onde 1063nm, de focale 98,3, sur la
couchemétallique, au traversde l’épaisseurde la couche
plastique transparente, pour venir réaliser une ablation
locale du patch métallique 18 par sublimation de la
matière. La couche plastique transparente est réalisée
en matériau non sensible au laser, de manière à ne pas
être marquée par le passage du rayonnement dans son
épaisseur. Le rayonnement laser est adapté à réaliser
des perforations 20 de dimensions différentes, à savoir
dediamètresdifférentspourdesperforations20de forme
sensiblement circulaire.
[0025] En transmission, c’est-à-dire lorsque la lumière
incidente d’un rayonnement visible 19 traverse le docu-
ment d’identité 10, le premier motif 24 obtenu présente
des pixels avec des niveaux de gris clairs dans les zones
26 comportant des perforations 20 de dimensions plutôt
grandes et des pixels plus sombres avec des niveaux de
gris plus sombres dans les zones 26 non perforées ou
comportant des perforations de dimensions plutôt peti-
tes. Cela est illustré schématiquement par la figure 1a
dans laquelle les cheveux 24a présentent un niveau de
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gris clair, les yeux 24b et les lèvres présentent un niveau
de gris foncé, et les joues 24c et le front présentent un
niveau de gris encore plus foncé que celui des yeux 24b
et des lèvres.
[0026] En réflexion, c’est-à-dire lorsque la fenêtre 16
du document d’identité 10 est positionnée sur un fond
opaque 17 ne laissant pas passer la lumière incidente du
rayonnement visible 19 et la réfléchissant partiellement,
la lumière incidente du rayonnement visible 19 traverse
le document, mais le fond opaque 17 est visible au
travers de perforations 20. Cela est illustré par la figure
1b dans laquelle les cheveux 24a présentent un niveau
de gris foncé, les yeux 24b et les lèvres présentent un
niveau de gris moins foncé que les cheveux 24a, et les
joues 24c et le front présentent un niveau de gris encore
plus clair que celui des yeux 24b et des lèvres.
[0027] Lemotif vu en réflexionest donc similaire à celui
vu en transmission, mais avec des effets de couleur noir
et blanc, ouniveauxdegris inversés.Ainsi unpixel classé
« clair » en transmission sera vu « foncé » en réflexion,
l’intensité de couleur « clair » étant définie par l’intensité
du rayon lumineux incident, et l’intensité du niveau « fon-
cée » dépendant de la couleur du fond opaque 17 sur
lequel est positionnée la fenêtre 16. Il s’agit ici de déter-
miner une échelle d’intensité de couleur allant d’un ni-
veau le plus clair vers un niveau gris le plus foncé, sous
un éclairage et un fond opaque 17 donnés.
[0028] La présente invention propose de réaliser un
deuxième motif 28 sécuritaire dans le même patch mé-
tallique 18 sans interférer l’observation du premier motif
24 sous rayonnement visible 19. Il est ainsi possible
d’intégrer un deuxièmemotif 28 dans le patchmétallique
18 tout en gardant intact l’effet du premier motif 24 en
observation sous lumière ambiante.
[0029] A cet effet, la présente invention propose d’a-
jouter une couche d’encre 22 réagissant à un deuxième
rayonnement 30 de longueur d’onde plus petite que celle
du rayonnement visible 19, tel qu’un rayonnement Ultra-
Violet 30, comme illustré sur la figure 2a. La couche est
par exemple une encre transparente sous rayonnement
visible 19 et sensible au rayonnement Ultra-violet 30 en
changeantdecouleur sous l’actiond’un rayonnementUV
30. La couche d’encre 22 est positionnée partiellement
en regard du patch métallique 18 comme visible sur les
figures 2a, 2b et 3 à 6, sous le patch métallique 18 par
rapport au positionnement de l’observateur.
[0030] Ainsi lorsque le document est observé, en
transmission selon une direction perpendiculaire au plan
du document sous l’effet du deuxième rayonnement 30,
l’encre change de couleur et les zones 26 perforées
transmettent la couleur émise par l’encre sous le deu-
xième rayonnement. Cet effet est schématiquement il-
lustré par la figure 3a, dans lequel toutes les perforations
20 laissent passer le rayonnement ultra-violet 30 en
transmission, et il est alors observé, sous rayonnement
ultra-violet 30, le premier motif 24 coloré par l’encre
excitée sous le rayonnement ultraviolet 30. Cela est
illustré en figure 2a dans laquelle les cheveux 24a’, les

yeux 24b’, les lèvres, les joues 24c’et le front présentent
une couleur propre à l’encre lorsqu’elle est excitée sous
le deuxième rayonnement 30.
[0031] Lorsque le document est observé dans des
conditions déterminées, c’est à dire observéen réflexion,
selon une direction déterminée, par exemple perpendi-
culaire, par rapport au plan du document, sous l’effet du
deuxième rayonnement 30, l’encre 22, excitée par le
deuxième rayonnement 30, transmet ce dernier sous
une autre couleur et seulement une partie des perfora-
tions20 transmettent la lumière coloréeémisepar l’encre
sous l’effet du deuxième rayonnement 30 incident. On
considérera dans la présente invention que la lumière
réémise par la couche d’encre 22 est de même longueur
d’onde que celle du deuxième rayonnement 30 qui l’ex-
cite. Cet effet est schématiquement illustré par la figure
3b, dans lequel seules les perforations 20 dont les di-
mensions sont égales ou supérieures à la dimension
minimale 32 laissent passer le rayonnement ultra-violet
30 réfléchi puis transmis par l’encre. Le deuxième motif
28 observable sous rayonnement ultra-violet 30 pré-
sente un contour différent de celui du premier motif 24.
La dimension minimale 32 est déterminée par le deu-
xième rayonnement incident 30, le mode d’observation,
c’est-à-dire en réflexion, et la direction d’observation.
[0032] Pour un rayonnement Ultra-violet 30, la dimen-
sion minimale 32 présente sensiblement la forme d’un
disque de diamètre 19nm. La figure 6 illustre schémati-
quement une perforation 20 de dimension minimale 32
définie dans la zone de perforation 26.
[0033] Le deuxième motif 28, observable sous rayon-
nement ultra-violet 30, en réflexion, est schématique-
ment illustré par la figure 2b. Le rayonnement ultra-violet
30 réfléchi n’est transmis que par les perforations 20
présentant une dimension supérieure ou égale à la di-
mension minimale 32. Ces perforations 20 sont repré-
sentées sur la figure 2b au niveau des cheveux 28a, des
yeux28bet des lèvres28b.En revanche, les perforations
20 des joues et du front présentent une dimension infé-
rieure à celle de la dimension minimale 32 et ne laissent
donc pas passer le deuxième rayonnement réfléchi 30.
[0034] On obtient ainsi un document à partir duquel il
est possible d’observer un premier motif 24 sous rayon-
nement visible 19, le rayonnement visible 19 passant au
travers de toutes les perforations 20 et d’observer un
deuxièmemotif 28 àpartir des perforations 20dupremier
motif 24 dont les dimensions sont supérieures ou égales
à la dimension minimale 32.
[0035] Pour obtenir un document selon l’invention, le
procédé de fabrication suivant sera mis en oeuvre par le
dispositif laser émettant un rayonnement laser et
comportant un système de traitement. Le procédé
comporte une étape préalable d’apport, sur le dispositif
laser, d’un document d’identité comportant aumoins une
fenêtre16comportant aumoinsdeuxcouchesplastiques
16a, 16b transparentes, un patch métallique 18 une
couche d’encre 22 étant pris en sandwich entre les cou-
che plastique 16a, 16b.
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[0036] Comme indiqué précédemment, la couche
d’encre 22 est imprimée partiellement ou totalement
en regard du patch métallique 18, c’est-à-dire en des-
sous du patch métallique 18 lorsque le document est
observé selon une direction perpendiculaire à son plan,
et la couche d’encre 22 réagit, c’est-à-dire est excitée,
sous incidence d’un deuxième rayonnement 30 de lon-
gueur d’onde plus petite que celle du rayonnement vi-
sible 19.
[0037] Pour mettre en oeuvre le procédé de fabrica-
tion, le dispositif laser est adapté à perforer le patch
métallique 18. A cet effet, le système de traitement du
dispositif laserestadaptéà traiterdesdonnéesqui seront
utilisées pour commander le positionnement du rayon
laser perforant le patch métallique 18. Pour cela, le
procédé de fabrication comporte une étape de réception
par le système de traitement du laser de données rela-
tives au premier motif 24. Puis le système de traitement
réalise une étape de décomposition du premier motif 24
enpixelsdeniveaudegris, chaqueniveaudegrisdupixel
correspondant à une dimension d’au moins une perfora-
tion dans une zone de perforation.
[0038] Ensuite le procédé de fabrication comporte une
étape de détermination de la dimension minimale 32 de
perforation laissant passer ledeuxième rayonnement30.
La valeur de la dimension minimale 32 peut varier selon
les conditions d’observations et le deuxième rayonne-
ment 30 choisi. Elle sera préalablement déterminée et
transmise au système de traitement, ou directement
déterminéepar le systèmede traitement, selon les condi-
tions d’observation du deuxième motif 28. Dans la pré-
sente invention, le deuxième motif 28 est considéré
observé selon une direction perpendiculaire au plan du
document, en réflexion, sous incidence du deuxième
rayonnement 30. Lorsque le deuxième rayonnement
30 est un rayonnement ultra-violet, il a été constaté
que la dimension minimale 32 de perforation laissant
passer le rayonnement ultraviolet 30 est présente la
forme d’un disque d’un diamètre de 19nm.
[0039] Leprocédéde fabrication comporteensuite une
étape d’attribution de la dimension minimale 32 de per-
foration à un niveau de gris de pixel du premier motif 24.
Ainsi tous les pixels présentant ce niveau de gris attribué
seront formés à partir de la réalisation d’une perforation
de dimension au moins égale à la dimension minimale
32. Pour réaliser le deuxième motif 28, le niveau de gris
attribué est choisi parmi les 10% de niveau de gris les
plus foncés. De préférence, la dimensionminimale 32 de
perforation est attribuée au niveau de gris le plus foncé
dans le nuancier de gris des pixels.
[0040] Il est alors possible de réaliser l’étape de per-
foration par ablation locale du patch métallique 18 de
sorte à réaliser l’ensemble des perforations 20 formant à
la fois le premier motif 24 observable sous rayonnement
visible 19 et formant le deuxième motif 28 observable
dans les conditions déterminées, à savoir sous rayonne-
ment ultra-violet 30 et en réflexion.
[0041] Selon une variante, il est aussi possible de

réaliser, par le système de traitement, le remplacement
d’une dimension de perforation d’un niveau de gris parmi
les 90% les moins foncés par une dimension minimale
32, de sorte à former le deuxièmemotif 28 sans toutefois
modifier le premier motif 24 observable sous rayonne-
ment visible 19. Il est préférable dans ce cas que les
perforations 20 remplacées soient isolées, c’est-à-dire
non voisines, des autres perforations 20 de dimension
égales ou supérieures aux dimensions minimales de
sorte à ne pas modifier la perception du premier motif
24 observé.
[0042] Les perforations 20 de dimension égale ou
supérieure aux dimensionsminimales sont ainsi dédiées
à la formation du deuxièmemotif 28 observable dans des
conditions déterminées.
[0043] Selon, une variante de réalisation, le système
de traitement reçoit des données relatives au deuxième
motif 28 destiné à être formée par perforation du patch
métallique 18 et destinée à être observable sous le
deuxième rayonnement 30. Le système de traitement
définit ensuite la position des perforations 20 dédiées au
deuxième motif 28, ces perforations 20 présentant cha-
cune des dimensions supérieures ou égales aux dimen-
sionsminimales.Puis le systèmede traitement attribue la
dimension minimale 32 32 de perforation à un niveau de
gris du pixel de sorte à visualiser le deuxième motif 28
sous le deuxième rayonnement 30, en réflexion et le
premier motif 24 sous rayonnement visible 19.
[0044] Le procédé de fabrication permet d’obtenir un
document d’identité 10 avec deux motifs de sécurité. Le
document d’identité 10 comporte un corps en plastique
muni d’une fenêtre 16 transparente formée à partir de
couche plastique 16a, 16b transparentes entre lesquel-
les sont positionnées le patch métallique 18 et l’encre
sensible au deuxième rayonnement 30. L’encre et le
patch sont disposés sensiblement en regard l’un de
l’autre de sorte à obtenir une superposition de l’encre
et du patch en observation perpendiculaire au plan du
document d’identité 10.
[0045] Comme indiqué précédemment, le patch mé-
tallique 18 du document est un feuillet mince métallique
réfléchissant la lumière incidente et l’encre est excité
sous le deuxième rayonnement 30 incident, par exemple
un rayonnement ultra-violet. Le patch et l’encre présente
des épaisseurs négligeables au regarde des épaisseurs
des couche plastique 16a, 16b constituant la fenêtre 16.
Le patch métallique 18 et la couche d’encre 22 sont
positionnés à l’interface de deux couches transparentes,
sans déformer et créer de surépaisseur dans la couche
plastique.
[0046] Plusieurs modes de réalisations sont illustrés
sur les figures 4 à 6. La figure 4 illustre un mode de
réalisation dans lequel le patch métallique 18 est posi-
tionné à l’interface des deux couches en plastique trans-
parentes 16a, 16b de la fenêtre 16, et la couche d’encre
22 est positionnée en dessous de la couche d’interface
du patch 18. L’encre 22 et le patch 18 ne sont pas en
contact direct, mais produisent les effets techniques
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décrits plus en avant dans la description.
[0047] La figure 5 illustre un mode de réalisation plus
complexe faisant intervenir deuxpatchsmétalliques18a,
18b. Il est ainsi possible de graver les deux patchs 18a,
18b afin de sécuriser la face avant et la face arrière de la
fenêtre 16 en venant cacher une information.
[0048] Le document décrit dans la présente invention
est utilisé dans le cadre d’un procédé d’authentification
d’un document d’identité 10. Ce procédé est mis en
oeuvre par une étape de positionnement de la fenêtre
16 du document sur un fond opaque 17 bloquant la
lumière en visible, puis de lecture/acquisition d’une don-
née du document d’identité 10 sous un rayonnement
visible 19. Ensuite le document est éclairé sous un le
deuxième rayonnement 30, à savoir un rayonnement
Ultra-violet sur la face du document d’identité de sorte
que l’encre UV soit positionnée sous le patch métallique
18. IL est alors possible d’acquérir le deuxième motif 28
visible sous rayonnement UV et de vérifier ce deuxième
motif 28 avec un élément de référence, par exemple le
premier motif 24. Si les deux motifs correspondent, la
vérification est approuvée et l’authentification du docu-
ment est validée.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un document d’identité (10)
à partir d’un dispositif laser émettant un rayonne-
ment laser et comportant un système de traitement,

comportant les étapes suivantes
Apport sur le dispositif laser du document d’i-
dentité comportant au moins une fenêtre (16)
comportant deux couches plastiques (16a, 16b)
transparentes, un patch métallique (18) et une
couche d’encre (22) réagissant à un deuxième
rayonnement (30) de longueur d’onde plus pe-
tite que celle du rayonnement visible (19) et
positionné partiellement en regard du patch
métallique (18),
le patchmétallique (18) et la couched’encre (22)
étant disposés sensiblement en regard l’un de
l’autre de sorte à obtenir une superposition de la
couche d’encre (22) et du patch métallique (18)
en observation perpendiculaire au plan du
document,
le patch métallique (18) étant adapté à être
perforé sous l’action du rayonnement laser
Réception, par le système de traitement du la-
ser, de données relatives à un premier motif
(24), destiné à être observable sur le patch
métallique (18) sous rayonnement visible (19),
Décomposition, par le système de traitement du
laser, du premier motif (24) en pixels de niveau
de gris, chaque niveau de gris du pixel corres-
pondant à une dimension d’au moins une per-
foration (20) du patch métallique (18) dans une

zone de perforation (26),
Détermination d’une dimension minimale (32)
de perforation (20) transmettant le deuxième
rayonnement (30) réfléchi à travers la couche
d’encre (22) dans des conditions déterminées,
Attribution, par le système de traitement du la-
ser, de la dimension minimale (32) de perfora-
tion à un niveau de gris du pixel parmi les dix
pour cent de niveau de gris les plus foncés,
Application du rayonnement laser sur le patch
de sorte à réaliser des perforations (20) formant
le premier motif (24) observable sous rayonne-
ment visible (19) et formant un deuxième motif
(28) observable sous l’effet du deuxième rayon-
nement (30), dans les conditions déterminées.

2. Procédé de fabrication selon la revendication 1,
dans lequel la dimensionminimale (32) est attribuée
au niveau de gris le plus foncé d’un pixel.

3. Procédé de fabrication selon l’une des revendica-
tions précédentes, comportant en outre une étape,
par le système de traitement, de remplacement
d’une dimension de perforation correspondant à
un niveau de gris parmi les 90% les moins foncés,
par une dimension minimale (32).

4. Procédé de fabrication selon l’une des revendica-
tions précédentes, comportant en outre une étape
de réception par le systèmede traitement du laser de
données relatives au deuxième motif (28) destiné à
être formée par perforation du patch métallique (18)
et destinée à être observable sous le deuxième
rayonnement (30), et préalablement à l’étape d’at-
tribution, une étape de détermination de la position
des perforations (20) de dimensions égales ou su-
périeures à la dimensionminimale (32) attribuées au
deuxième motif (28), et l’étape d’attribution de la
dimension minimale (32) de perforation à un niveau
de gris du pixel étant réalisée de sorte à visualiser le
deuxièmemotif (28) sous le deuxième rayonnement
(30) et le premier motif sous rayonnement visible
(19).

5. Procédé de fabrication selon l’une des revendica-
tions précédentes, dans lequel la couche d’encre
(22) réagit sous rayonnement ultra-violet.

6. Procédé de fabrication selon l’une des revendica-
tions précédentes, dans lequel la perforation (20)
présente sensiblement la forme d’un disque et la
dimension minimale (32) est un diamètre du disque
et présente une longueur de 19nm

7. Document d’identité (10) obtenu par le procédé de
fabrication selon l’une des revendications précéden-
tes, le document (10) comportant un corps en plas-
tique muni d’une fenêtre (16) transparente compor-
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tant des couches plastiques (16a, 16b) transparen-
tes entre lesquelles sont positionnés un patch mé-
tallique (18) et une couched’encre (22) sensible àun
deuxième rayonnement (30) de longueur d’onde
plus petite que celle du rayonnement visible (19),
le patch métallique (18) et la couche d’encre (22)
étant disposés sensiblement en regard l’unde l’autre
de sorte à obtenir une superposition de la couche
d’encre (22) et du patch métallique (18) en observa-
tion perpendiculaire au plan du document, et dans
lequel le patch métallique (18) comporte des per-
forations (20) formant un premier motif (24) décom-
posable en pixels de niveaux de gris et observable
sous rayonnement visible (19) et formant un deu-
xième motif (28) observable sous l’effet d’un deu-
xième rayonnement (30), dans des conditions dé-
terminées,
les perforations (20) présentant au moins une di-
mensionminimale (32) de perforation (20), la dimen-
sionminimale (32) deperforationétant attribuéeàun
niveau de gris du pixel parmi les dix pour cent de
niveau de gris les plus foncés.

8. Document d’identité (10) selon la revendication pré-
cédente, dans lequel le patch métallique (18) est un
feuillet mince métallique ou une couche d’oxyde
métallique d’épaisseur inférieure à 35nm.

9. Document d’identité (10) selon l’une des revendica-
tions 7 à 8, dans lequel la couche d’encre (22) réagit
aux rayonnement ultra-violet (30).

10. Document d’identité selon l’une des revendications
7 à 9, dans lequel le patch métallique (18) et la
couche d’encre (22) sont positionnés à l’interface
de deux couches en plastiques transparentes (16a,
16b).

11. Document d’identité (10) selon la revendication pré-
cédente, dans lequel le document comporte un deu-
xième patchmétallique (18b) positionné sur une des
couches plastiques transparente (16a, 16b), du côté
opposé à l’interface.

12. Procédé d’authentification d’un document d’identité
(10) obtenu par le procédé de fabrication selon la
revendication 1, comportant les étapes suivantes

-Positionnement de la fenêtre (16) dudocument
sur un fond opaque(17) bloquant la lumière en
visible
- acquisition d’une donnée du document d’iden-
tité (10) sous un rayonnement visible (19),
- projection d’un rayonnement Ultra-violet (30)
sur la face du document d’identité(10) de sorte
que l’encre UV soit positionnée sous le patch
métallique (18),
- Acquisition du deuxièmemotif (28) observable

sous rayonnement UV (30),
- Vérification du deuxième motif (28) avec un
élément de référence
- Authentification du document si la vérification
est approuvée.5
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