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The invention concerns a method for producing security marks on a support having a first face and a second face opposite said
first face which consists In the following steps: high resolution printing with a varnish on the support first face; treating the
support by electrolysis; washing and drying the support.
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(37) Abstract: The invention concerns a method for producing security marks on a support having a first face and a second face
opposite said tirst face which consists in the following steps: high resolution printing with a varnish on the support first face; treating
the support by electrolysis; washing and drying the support.

(57) Abrégé: Conforme€ment a I’invention, on propose un procédé de fabrication de repéres de sécurité sur un support ayant une
premi€re face et une deuxieme face opposée a ladite premiere face comprenant les €tapes suivantes: impression a haute résolution
d’un vernis sur la premiere face du support; traitement du support par électrolyse; lavage et séchage du support.
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Procedeé de fabrication de repéres de sécurité et

reperes de sécurité

Introduction

La presente invention concerne un procédé de fabrication de repéres de

securite pour protéger des produits ainsi que des repéres de sécurité.

Etat de la technique

Le developpement des techniques de reprographie rend de plus en plus
facile la copie de documents ou leur falsification et, notamment, celle de papiers

fiduciaires, de billets de banque, de timbres, etc.

La verification de |'authenticité d'un produit consiste a vérifier les éléments
d'identification portés par le produit. Ces éléments d'identification sont en
general constitués par des repéres intégrés au produit et que seul peut lire un
detecteur La verification consiste a comparer la nature, la forme et la position
des elements d'identification avec des éléments d'identification modéles mis en
memoire de fagon inaccessible et/ou inviolable dans l'appareil effectuant la
verification. Il en est ainsi pour des produits tels que des billets de banque. Ces
produits comportent des éléments de repére et de contréle intégrés aux billets.
lisibles en genéral avec un rayonnement lumineux de longueur d'onde définie.

de preférence dans le domaine de la lumiére non visible.

Mais le perfectionnement des moyens d'analyse disponibles sur le marché
rend de plus en plus difficile la réalisation de contre-mesures efficaces, c'est-a-
dire de moyens permettant a éviter que des personnes non autorisées puissent
detecter et anaiyser les élements de repére et d'identification et, par suite,
utiliser ces connaissances pour falsifier des produits en y incorporant les

elements d'identification qui, lus par un détecteur, sont interprétés par celui-ci

comme des éléments d'identification vrais.

Dans le domaine de la sécurité d'identification, il est certes possible, en

COPIE DE CONFIRMATION
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mettant en oeuvre des moyens importants, de rendre un objet ou un produit
difficilement falsifiable ou, du moins, de rendre cette falsification suffisamment

difficile pour qu'elle ne présente plus aucun intérét économique.

Il n'en est pas de méme pour des produits fabriqués ou utilisés en trés
grand nombre, comme par exemple des billets de banque ou les papiers
fiduciaires ; pour ceux-ci, le colt de fabrication et notamment le coit des
moyens de securité doit étre limité. En d'autres termes, pour de tels produits,
les moyens de sécurité ou de protection contre les falsifications doivent pouvoir
etre integres dans un processus industriel et doivent étre compatibles avec des

conditions de mise en ceuvre industrielles. lls doivent présenter un colit de

fabrication raisonnable.

Ainsi, actuellement, I'impression de billets de banque, papiers fiduciaires,
timbres etc., utilise des techniques d'impression classiques dont les limites de
précision d'impression et de positionnement des éléments d'identification sont
limitees.

L'integration d'éléments d'identification sous la forme d'hologrammes est

entachee des mémes limites d'erreur physiques et n'offre pas de ce fait la

securité indispensabie.

Objet de I'invention

L'objet de la présente invention est de proposer un procédé permettant

d'augmenter considérablement la sécurité de produits contre les falsifications.

Description génerale de l'invention revendiquée avec ses principaux

avantages.

Conformeément a l'invention, cet objectif est atteint par un procédé de fa-
brication de reperes de sécurité sur un support ayant une premiére face et une

deuxieme face opposée a ladite premiére face comprenant les étapes suivan-

tes:

- Impression a haute résolution d'un vernis sur la premiére face du sup-



WO 01/08901

10

15

20

25

2002-01-29
CA 02379781 PCT/EP00/07322

port;
- traitement du support par électrolyse;
- lavage et séchage du support.

Grace a l'impression a haute résolution, on obtient une grande précision
de la realisation et du positionnement des repéres de sécurité. 1l est possible de
reconnaitre un produit authentique c'est-a-dire intégrant un repére authentique,

avec une securite augmentée de plusieurs ordres de grandeur.

Le repere est utilisé en I'état ou peut étre transféré a la surface et/ou au

coeur du materiau pour la sécurisation et I'authentification.

La precision de la réalisation du repére permet aussi d'augmenter la com-
plexite de la forme, c.-a-d. du contour, des inclusions ou des réserves ou
encore du placement des éléments d'identification et surtout cela permet
d'integrer des elements d'identification uniquement décelables ou perceptibles

dans des conditions compatibles avec la précision de la réalisation.

Avant l'impression, le support est préférentiellement enduit sur sa pre-
miere face. L'enduit comprend de préférence un métal ou des métaux, un ou
des oxydes, un ou des sels métalliques ou métailoides ou un mélange de ceux-
Cl.

Entre I'enduit et le vernis, une couche intermédiaire de détachement et/ou
une couche intermédiaire de relief peut (peuvent) étre déposée(s). Cette
derniere facilite avantageusement la création de micro-reliefs par estampage.
Les couches intermédiaires constituent des couches de protection pour le

repere de securité et lui conférent de la résistance a I'abrasion et de la résis-

tance aux frottements par exemple.

La couche intermédiaire est susceptible de supporter dans des conditions

de bonne adhésion une autre couche intermédiaire, dans des conditions de

transparence qui ne nuisent pas a l'aspect final du repére.

La couche intermédiaire contient avantageusement des motifs optiques

variables diffractants et/ou des hologrammes.
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L'impression a haute résolution est de préférence réalisée a I'aide d’un

vernis isolant électriqguement.

Le vernis comprend avantageusement un polymére, de préférence de
nature cellulosique et/ou métallique et/ou plastique et/ou plastique métallisé

sous vide.

Le polymeére est par exemple constitué d'un mélange de résines nitrocel-
lulosiques de préeférence nitroalcools additionné de résines améliorant la
resistance aux traitements ultérieurs du vernis comme p.ex. la gomme arabique
et le colophane, ... Le polymere peut aussi étre constitué d'un mélange de
resines additionneé d'un ou de plusieurs promoteurs d'adhésion, de préférence

le tartaniate d'acéetate de butyle.

En variante, le vernis est insoluble et comprend des polyméres nitrocellu-
losiques comportant une charge de nature variable en fonction de l'usage
ultérieur du repere, en particulier des pigments ou des charges conductrices ou
isolantes tels que les oxydes métalliques, de préférence les oxydes de titane.

de fer, de bore, de nickel, de chrome, de carbone, de silice, ... employés purs

ou en meiange.

Le depot du vernis est avantageusement réalisé par tout moyen d'impres-
sion capable de realiser un dépét de vernis avec grande précision et grande

resolution.

Selon un mode de réalisation préféré, le dépdt du vernis est réalisé par

moyen d'impression par héliogravure.

L'neliogravure permet une impression a haute résolution sans dentelure.
Ainsi, la precision d'impression permet d'augmenter de fagon insoupconnabile |a
precision de la détection et a contrario la précision ou la réduction dimension-
nelle des elements d'identification alors que, jusqu'a présent, cette précision
etait tres largement limitée par le risque d'erreur lié a l'imprécision de la fabrica-
tion. Cette precision permet de camoufler plus facilement de multiples éléments
d'identification, imperceptibles dans les conditions d'analyse habituelles puisque
insoupgonnables, et situés tres en dega des limites d'erreurs envisageables

actuellement. Enfin, cette tres grande précision permet de multiplier le nombre
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d'élements ae reperes et d'augmenter d'autant la sécurité vis-a-vis des falsifica-
tions.

Le vernis deposé sur le dép6t de base est avantageusement traité, de
maniere a en modifier le dessin soit par apport de matiére soit par ablation.
L'apport de matiere peut étre réalisé par tout moyen d'impression préférentiel-
lement a l'aide de moyens a jet d'encre. L'ablation peut étre réalisée par tout
moyen de destruction localisé préférentiellement par une gravure laser par un
faisceau traversant un écran comportant des fenétres ou par un pinceau piloté
pour dessiner un lettrage ou un graphisme qui peut étre variable sans contact
avec le film metallique. De cette maniére, on peut inclure dans le vernis, des

motifs constants et/ou variables tels que numérotations, indexations, personna-
lisations ...

Selon un autre mode de réalisation préféré, le dépét du vernis est réalisé
par moyen d'impression digitale. Parmi les possibilités d'impressions digitales,
sont celles qui déterminent des impressions par apport d'une encre ou d'une
enduction telle que l'impression par jet d'encre, par toner liquide, solide ou SecC,
par elcographie, avec ou sans contact avec le dép6t de base. L'emploi
dimpressions digitales permet la fabrication de petites séries et la réalisation de
dessins variants partiellement, tels qu'une numérotation par exemple. En plus,

'impression digitale évite quelques inconvénients de l'impression par héliogra-
vure, comme par exemple la réalisation d'une forme d'impression colteuse, qui

justifie un deélai de fabrication parfois long. L'impression digitale est donc plus

simple, plus rapide et moins chére que l'impression par héliogravure, tout en

conservant néanmoins une haute résolution.

Selon un mode de realisation avantageux, le vernis contient une charge,
cette charge peut par exemple contenir un marqueur. Ce dernier peut com-
prendre des micro-billes qui sont de préférence de taille inférieure a 1 um. Etant

s petites, les microbilies sont indécelables a I'ceil nu, cependant elles sont

detectables au microscope sous un éclairage a bande passante étroite. par

exemple fluorescent sous éclairage UVA.

II'est avantageux d’incorporer aux microbilies des oligo-éléments stables
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telle qu'une chaine ADN. Ces molécules sont de préférence enrobées d'un
polymere de protection.

En utilisant de telles chaines ADN, on obtient un marqueur invisible a I'oeil

nu avec plus de 10'° possibilités de codes uniques.

Le marqueur issu du repére de sécurité est comparé pour identification a

celul d'une banque de données d'ADN déposé chez un tiers de confiance.

De préference, la surface extérieure des microbilles est tapissée de parti-
cules pigmentaires fluorescentes et/ou phosphorescentes. Ces particules
pigmentaires rendent visibles les microbilles quand on les examine au micro-

scope sous une lumiere dont la bande passante correspond a la fluorescence

ou a la phosphorescence desdits pigments.

La gravure de I'enduit est de préférence réalisée par une électrolyse entre
'enduit et une anode. L'anode est par exemple une anode insoluble en titane,
constituee d'une téle pliée, baignée dans un électrolyte aqueux. L'électrolyte
agueux comprend avantageusement un acide minéral et son sel ou une base

minerale et son sel, de préférence NaOH + NaCl concentré a 10% en poids.

En utilisant une électrode soluble, I'électrolyse permet également de réali-
ser un depot sur le vernis. Pour, par exemple, déposer une couche de cuivre
sur le vernis, I'anode peut étre une anode en cuivre, et I'électrolyte aqueux peut

étre composé de CuSQO, et d'H>SO;.

Selon un mode de réalisation préféré, le repére de sécurité est collé avec
sa face comportant le vernis sur un substrat définitif, aprés avoir réalisé la
gravure de l'enduit. Puis, le support, les couches intermédiaires et I'enduit.
peuvent etre eélimines afin de ne faire apparaitre sur le substrat définitif que le
vernis. Dans le cas ou un film de détachement a été prévu, il suffit de séparer le
film de detachement du substrat définitif et le vernis apparait. Dans le cas d'un
repere adheésif, il suffit de détacher le film du support pour que I'enduit soit
entraine par le support et dégage le vernis. Dans le cas de patch ou strap

depose par transfert a chaud, on gratte I'enduit et I'enduction apparait.

L'invention concerne également une installation pour la fabrication de re-
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peres de securite qui comprend un poste d'alimentation fournissant un support
muni d'un revetement, un poste d'impression pour appliquer du vernis sur le
support, suivi en sortie d'un poste d'électrolyse pour effectuer une gravure sur
le support, une installation de lavage pour nettoyer la surface du support, un

poste de sechage, un poste de contréle et un poste d'enroulement.

Selon un mode de realisation préféré, le poste d'impression est un poste
d'impression par heliogravure. Au moyen d'une fenétre d'héliogravure, le poste
d'impression par héliogravure permet d'imprimer sur une bande un motif avec

une tres grande precision.

Seion un autre mode de réalisation préféré, le poste d'impression est un
poste d'impression digitale. Ce dernier permet également ['impression d'un motif
avec une tres grande precision, la préparation d'une fenétre est cependant
superfiue, ce qui permet de réaliser une impression plus rapide et moins

colteuse.

L'installation comporte un poste d'électrolyse dans lequel sont disposées
des electrodes insolubles immergées dans un électrolyte sous courant permet-
tant la corrosion rapide des zones non imprimées d'un film meétallique ou

metallise pre-imprime qui leche au défilé la surface de I'électrolyte.

La solution aqueuse est de préférence composée d'un sel avec sa base

ou son acide associe tels que NaOH et NaCl dans une concentration comprise

entre 5 et 150 g/, de préférence 100 g/l.

Avantageusement, la température de I'électrolyte est comprise entre 5 et

80°C et elle est de préférence égale a 40°C.

La tension electrique aux bornes des électrodes est continue, comprise

entre 2V et 21V, de préférence égale a 6V.

Dans le poste d'electrolyse, I'électrode est une barre de forme triangulaire
dont un des sommets du triangle est dirigé vers le film. Cette géométrie est
favorable a la concentration des flux de courant vers le film métallique a

corroder.

L.a matiere de ['électrode est une matiére insoluble dans la solution
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aqueuse de developpement méme sous courant électrique telle que le titane.

Suivant une autre caractéristique, l'installation est composee d'un ensem-
ble de machines et d'appareils comportant une zone de traitement avec des
electrodes solubles immergées dans un électrolyte sous courant pour le dépét

rapide sur un film préimprimé de fenétres.

Dans cette installation, la solution de développement est un électrolyie
compose d'un sel avec sa base ou son acide associé tels que CuCl, et HC|

dans une concentration comprise entre 5 et 150 g/l, de préférence 100 gl/!l.

Il est egalement intéressant que le courant aux bornes des électrodes est

un courant continu appliqué sous une tension comprise entre 5 et 30V, de
préférence 6V.

Sulvant une caractéristique avantageuse, la section de la barre de I'élec-
trode a une geométrie favorable a la dissolution du métal de I'électrode, donc
une surface maximale en contact avec I'électrolyte soit par exemple une section

circulaire.

Dans ce cas, la matiére de |'électrode est une matiére soluble dans I'élec-

trolyte, telle que le cuivre pour déposer un film de cuivre.

Avantageusement, les anodes et les cathodes sont immergées paralléle-
ment entre elles, séparées par des cloisons isolantes, perpendiculairement au
deroule au film, dans la solution de développement des fenétres. a une distance

de quelques mm du film, de préférence d’'au plus 1 mm, qui léche la surface de

I'électrolyse sans s'y immerger.

Selon une réalisation de l'invention, la section de I'électrode en barre a
une geometrie favorable a la concentration des flux de courant vers le film
metallique a corroder et favorable & sa dissolution dans I'électrolyte, de préfé-

rence une forme de goutte, dont la pointe est dirigée vers le film.

Selon un mode de réalisation préféré, le poste d'électrolyse comporte un
bac a electrolyse ayant des cloisons. Ceci permet d'utiliser dans le bac a
electrolyse une succession d'anodes solubles et insolubles avec des électroly-

tes adaptes. De cette maniéere, le support peut successivement étre gravé puis



CA 02379781 2002-01-29

WO 01/08901 PCT/EP00/07322

10

15

20

25

30

9

couvert d'un depét localisé sur le vernis. On obtient ainsi des multicouches

reperees sur le vernis imprime.

L'installation peut comprendre un ensemble de machines et d'appareils
comportant une zone de lavage avec des essorages entre cylindres acier et
cylindres polymere pour limiter les entrainements et faciliter le sechage par
evaporation du liquide de lavage, de telle sorte que le vernis soluble soit

dissous et que le film traité soit sec et sans trace d'électrolyte incompatible avec

son usage ultérieur.

Avantageusement, l'installation est composée d'un ensemble de machines
et d'appareils mis en ligne pour constituer une machine a plusieurs postes

separes pour que l'impression soit séparée des autres operations elles-mémes

regroupees en une deuxiéme machine.

De preférence, l'installation est composée d'un ensemble de machines et
d'appareils comportant deux zones de contrdle entre impression et le traite-
ment et une troisieme aprés séchage, équipée de sondes pour la détection en
continu de la conductivité des différentes zones et de caméras vidéo pour

apprecier le respect de la résolution des différentes etapes des opérations.

L'invention concerne également un repére de sécurité qui comprend un
support en un matériau transparent a la lumiére visible, un enduit disposé sur
une face du support et un vernis couvrant au moins une partie de la surface

enduite du support, le vernis étant disposé sur le support en un motif invisible 3
l'oell nu.

Le support est de préférence un film polymére tel quun film en polyester.
Ce film polymeére présente avantageusement des caracteristiques particuliéres
pour satisfaire a l'usage du produit final, telle qu'une capacité de résistance a la
dechirure et aux températures pour étre utilisé dans I'impression par transfert a

chaud. De preférence, on utilisera un film polyester bi orienté d’une epaisseur

comprise entre 16 et 100 um, de préférence entre 16 et 23 pum.

Le film de support polymeére présente, de préférence des caracteristiques

pour satisfaire a l'usage du produit final, telle qu’une résistance appropriée a la
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dechirure lors du découpage en fil et une densité adaptée pour étre utilisée a la

realisation de films immergeés partiellement ou totalement dans le papier.

Le film de support polymeére présente, le cas échéant, des caractéristiques
qui le rendent apte a I'usage du produit final, telle gu’'une capacité de contre-
collage donc de mouillabilité ou de tension superficielle comprise entre 37 et 55

DIN, de préférence 42 DIN, pour la réalisation de film de détachement.

L'enduit comprend préférablement un ou plusieurs métaux, un ou plu-

sieurs oxydes metalliques, un ou plusieurs métalloides, et/ou leurs mélanges

obtenus par sublimation sous vide.

Entre 'enduit et le vernis, on dépose avantageusement une ou plusieurs
couches Intermediaires. Une telle couche intermédiaire peut par exemple étre
une couche intermédiaire de détachement constituée préférentiellement de cire
de polymere dont la fonction est de pouvoir se casser lors de la séparation des
couches ulterieures et du support. La couche intermédiaire peut également étre
une couche intermediaire de relief constituée d'un vernis constitué de polymére
de preference polyuréthanne dont la fonction est de protéger la couche ulté-
rieure et/ou d'étre estampable a chaud et en pression. Par estampage, on peut

creer des micro reliefs constituants des motifs optiques variables par diffraction

et/ou des motifs holographiques.

L'enduit peut étre constitué de plusieurs couches dont une premiere de
detachement, une seconde de protection de la couche suivante et une troi-
sieme d'un ou de plusieurs métaux, d'un ou de plusieurs oxydes métalliques,
d'un ou de plusieurs métalloides, de leur mélange déposé sous vide ayant éte
traite, imprime d'un vernis, chargé d'au moins un marqueur, gravé au LASER
et/ou modifié par une impression digitale, traité per électrolyse, enduit d'une
couche d'accrochage, d'une deuxiéme couche constituée d'un vernis a catalyse
et d'une troisieme constituée d'un ou de plusieurs polyméres thermo-fusibles
pour constituer un materiau adapté, aprés découpe et bobinage, a I'impression
par transfert a chaud pour sécuriser les documents fiduciaires et autres tels que
passe port, carte d'identiteé, permis de conduire, plaque d'immatriculation, billets

de banque, chéques et tous emballages pour le sécuriser.
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Le vernis est avantageusement un vernis chargé d'un marqueur sous
forme de micro-billes comprenant une chaine d’ADN. Aux microbilles peuvent-
etre attachés des fluorophores dont la présence est contrélable avec un

microscope comportant une source d'éclairage de longueur d'onde entre 3000
et 4 000 A équipée d'un filtre.

Le polymere d'enrobage constituant les microbilles forme une entité ré-
sistante non seulement au milieu d'impression mais aussi aux milieux ou le

produit marqué doit étre utilisé.

Les molécules d'’ADN sont réalisées de préférence de fagon synthétique
pour constituer un code unique reconnaissable aprés amplification en chaine,

par comparaison a celui qui été déposé dans une banque de données consti-

tuee chez un tiers de confiance.

Description a l'aide des Figures

D'autres particularités et caractéristiques de l'invention ressortiront de Ia
description détaillée de quelques modes de réalisation avantageux présentés

ci-dessous, a titre d'illustration, en se référant aux dessins annexés. Ceux-ci

montrent:

Fig.1: vue en coupe d'un film au cours de différentes étapes (A, B et C) de
production, (support enduit, vernis, gravure électrolytique)

Fig.2: vue en coupe d'un film au cours de différentes étapes (A, B, C et D)
de production, (support enduit, vernis, gravure au laser, gravure
electrolytique)

Fig.3: vue en coupe d'un film au cours de différentes étapes (A, B, C. D et

E) de production, (support enduit, vernis, gravure electrolytique, col-

lage, élimination de couches)

Fig.4: microbilles
Fig.5: vue d'ensemble d'une machine pour la mise en ceuvre du procédé
Fig.6: vue schematique d'un groupe d'impression par héliogravure

Fig.7: vue de dessus du groupe d'impression par héliogravure
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contact avec les alvéoles gravées)

Fig.10:  fenétre d'heliogravure (zone gravée avec ligne de continuité sans
contact avec les alvéoles gravees)

Fig.11:.  resultat imprimeé

Fig.12:  vue schématique d'un groupe de traitement physico-chimique du film

Fig.13:  vue de dessus du groupe de traitement physico-chimique du film

Fig.14:  vue en perspective d'un groupe de traitement physico-chimique du
film

Fig.15:  T'hybridation du prelevement d'ADN avec son jumeau en provenance
de la banque de données

Sur les figures, les mémes références désignent des éléments identiques

ou similaires.

La fig. 1A montre une coupe a travers un film de support 10 enduit d'une
couche intermediaire 12 et d'une couche métalligue 14. Des hologrammes 16,
18 sont integrés dans la couche intermédiaire 12. Sur la couche métallique est
imprimee (fig.1B) une couche 20 discontinue de vernis. A la fig. 1C, la couche

metallique a éte enlevee par electrolyse aux endroits ou le vernis n'a pas été

applique.

La fig. 2A montre une coupe a travers un film de support 10 enduit d'une
couche intermediaire 12 contenant des hologrammes 16, 18, et d'une couche
metallique 14, sur laquelle - a la fig. 2B - est imprimée une couche 20 de vernis.
Un des hologrammes 18 constitue un spot qui peut étre utilisé pour le contréle
du deroulement du film. Le vernis est imprime sur tout le film excepté les spots
18. |l est ensuite grave par laser (fig. 2C) pour détruire partiellement le vernis et
pour modifier ainsi le motif de I'impression. A la fig. 2D, la couche métallique a
éte enlevee par électrolyse, la ou le vernis n'a pas été appliqué resp. la ou le

vernis a été enleve par gravure au laser.

La fig. 3A montre une coupe a travers un film de support 10 enduit d'une

couche intermediaire 12 et d'une couche métallique 14, sur lequel — a la fig. 3B
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— est imprimée une couche 20 discontinue de vernis. Le vernis contient des
microbilles 22 (fig. 4) de taille inférieure au micron auxquelles ont été préala-
blement attacheés des oligo-éléments stables de fagon a constituer une chaine
d’ADN codee. Le film est ensuite grave (fig.3C) de maniére a enlever la couche
meétallique 14 aux endroits non protégés par le vernis 20. En utilisant de la colle
24, un substrat definitif 26 est collé sur le vernis 20 (fig. 3D) avant d'éliminer —

fig.3E — les couches superficielles a l'enduction pour faire apparaitre cette

derniéere.

La fig. 5 montre une installation pour la mise en ceuvre du procédé décrit
ci-dessus. Cette installation se compose d'un poste d'alimentation A qui recoit
le film muni de son dépot de base BA1, enroulé sur une bobine. Dans ce poste
d'alimentation, la bobine est dévidée pour alimenter un poste d'impression B:
puis, en sortie de ce poste dimpression, la bande BA2 passe dans un poste
d'electrolyse C effectuant le traitement physico-chimique sur les fenétres du film
BA3. Ce poste d'electrolyse C est suivi d'un poste de lavage D dans lequel on
enleve eventuellement le vernis hydrosoluble donnant le film BA4 et on rince la

bande. Puis la bande BA4 passe dans un poste de séchage E et, enfin, dans un

poste de contrGle F pour arriver sur I'enrouleuse G.

Le poste d'alimentation A comprend un dérouleur A1 qui porte la bobine
A2. Ce derouleur est entrainé par un moteur asservi par un groupe d'appel A3,
qui regle une tension contrélée dans la bande BA1. La bande passe ensuite
dans le poste d'impression B qui, dans cet exemple, est un poste d'impression
par héliogravure, et qui comprend un groupe d'impression (fig. 6 et 7) avec un
encrier B1, un cylindre hélio B2 plongeant dans I'encrier B1 pour recouvrir la

surface munie d'alvéoles d'héliogravure et du contour de la fenétre. Ce cylindre

coopere avec une racle B3 qui enleve l'encre en surface pour ne laisser
subsister que l'encre a l'interieur des alvéoles ou de la gravure. L'encrier B1 est
alimente a partir d'un reservoir B4 contenant le produit d'enduction par une
pompe BS et un tuyau B6. Le réservoir B4 est équipé d'un moyen de détection

de la viscosite B6 tel qu'un viscosimétre pour permettre de régler la viscosité du

liquide d'enduction.
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Ce groupe helio B peut étre equipé d'un systéme de lecture d'un spot, ou
marqueur detectable par une cellule photoélectrique, disposé sur la bande
metallisee qui permettra le pilotage de la bande, de telle sorte que le position-
nement de la fenétre d'impression soit en repérage avec les motifs de la bande

metallisee comportant des graphismes éventuellement préimprimés.

Le niveau de liquide dans l'encrier B1 est réglé par un trop-plein B7 avec
retour au reservoir B4, de fagon que le cylindre d'héliogravure B2 soit toujours

immergeé a la méme profondeur dans l'encrier B1.

Le cylindre B2 coopere avec un cylindre presseur B10 placé au-dessus de

la bande BA1, le cylindre B2 se trouvant en dessous de la bande.

La bande BA1 se compose schématiquement, comme cela est indiqué a

la figure 1, d'un support 10 en matiére plastique et d'un dépét de base 14 tel

qu'un metal.

En tournant dans le sens des fleches, le cylindre hélio B2 comprime, avec
le presseur B10, la bande BA1 et dépose les impressions de vernis correspon-

dant aux fenétres ou zones d'impression ou enductions | correspondant aux

fenétres.

La fig. 7 est une vue de dessus du groupe d'impression par héliogravure
represente a la fig. 6. Cette figure montre le cylindre hélio B2, le cylindre
presseur B10 avec une fleche indiquant la compression ainsi que la bande BA
en vue de dessus. Le cylindre hélio B2 porte une surface gravée selon une
fenetre d'heliogravure ou zone d'impression B21 de forme relativement compli-
quee, qui realise I'impression | du vernis sur le dépot de base 14 de la bande
BA1 (devenue alors la bande BA2).

Les fig. 8-11 montrent de fagon plus explicite la réalisation de la surface

gravee de la fenétre d'héliogravure.

La fig. 8 donne le contour souhaité pour la fenétre héliographique, c'est-a-

dire le contour du futur graphisme (1100).

A partir de cette forme 1100, on grave la surface de la fenétre d'héliogra-

vure dans le cylindre. Cette fenétre est constituée par une surface gravée
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comportant des cuvettes ou alvéoles K100, séparées par des murets K101, et

I'ensemble est entoureé par un filet K102, qui borde les cuvettes et les intervalles

entre les cuvettes K100.

Dans cette figure, les alvéoles sont représentées par des carrés noirs a

coins arrondis éventuellement tronqués, séparés par les murets (cloisons ou

encore appelés ponts) K101, blancs.

L'ensemble des alvéoles ou cuvettes est entouré ici par un filet, c'est-a-
dire une entaille tres étroite qui se remplit d'encre mais limite I'étalement de
'lencre des alveoles pour donner a l'image imprimée, un contour continu, précis,

limitant de maniere precise et prédéterminée la limite de la fenétre.

A la fig. 9, ce tilet K102 passe de maniere jointive sur les cuvettes ou de

facon adjacente a celles-ci.

Dans le cas de la fig. 10, la fenétre 1200 comporte également des alvéoles
K200 separees par des murets K201 et I'ensemble est entouré par un filet K202

qui est plus eloigné du bord des alvéoles K200 (tronquées ou non) que dans la

réalisation de la fig. 9.

| a finesse du trait constituant le filet dépend de la résolution du traceur qui
a dessiné la ou les fenétres; ainsi, avec le choix entre les formes de gravure
des fig. 9 et 10 depend la viscosité du liquide utilisé pour cette impression.

Comme Indique, ce liquide est, une fois séché, un produit de passivation, c'est-

a-dire inerte vis-a-vis de l'action physico-chimique a effectuer.

Enfin, la fig. 11 montre I'image imprimée 1300 avec son contour trés précis

et non dentelé.

En retour a la figure 5, le poste d'électrolyse C se compose d'un bac a
electrolyse C1 qui est leché par la bande BA2, ayant recu l'impression dans le
poste d'impression B. Ce poste d'électrolyse comporte également une hotte

d'extraction C2 des gaz d'électrolyse. Le détail du poste C2 apparait aux figures
12, 13, 14.

La vue schématique de coété de la figure 12 du poste d'électrolyse C mon-

tre une alternance de bacs d'electrolyse C3, C4, C5, C6 reliés par des condui-
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tes C7 et une pompe d'alimentation C8 a un réservoir d'électrolyte C9. En fait,
la bande BA2, munie des enductions |, touche la surface du liquide contenu
dans les bacs d'electrolyse C3-C6. Dans ces différents bacs, se trouve chaque
fois une electrode C10, C11, C12, C13, de polarités opposées et I'électrolyse

se fait d'un bac a l'autre.

En sortie, Il y a une trémie de collecte C15 qui recueille le liquide gouttant
de la bande BA3 essorée par son passage entre deux cylindres C16, C17. Le

liquide d'essorage est recueilli dans la trémie C15 puis il revient dans le réser-
voir C9.

L.a figure 13 montre une vue de dessus du groupe d'électrolyse C1, lais-
sant apparaitre en particulier ies cloisons C20, C21, C22 séparant les cuves.
Cette figure montre egalement la réunion des électrodes positives et négatives

a un rail collecteur commun C30, C31.

La figure 14 montre une vue en perspective de l'organisation du groupe

d'électrolyse C1. Les mémes références que ci-dessus ont été utilisées mais

leur description ne sera pas reprise

Les conditions dans lesquelles se fait I'électrolyse dépendent de la nature
du metal a électrolyser. Les électrodes sont des électrodes non-consommables.
qui enlevent simplement la métallisation du film aux endroits non protégés par

la couche de passivation, c'est-a-dire en dehors du contour des fenétres.

La situation est différente si I'électrolyse doit déposer ou enlever et dépo-

ser une couche de metallisation comme cela a été évoqué précédemment.

Enfin, les opérations d'impression de fenétres et d'électrolyse peuvent étre
repetees avec des formes de fenétres différentes réalisées les unes sur les

autres, par exemple pour former un circuit intégré et dans ce cas il y aura une

succession de postes B, C et éventuellement D qui alterneront.

Puls le film BA3 passe dans le poste de lavage D. Ce poste de lavage
rince la bande BA3 pour eniever les restes d'électrolyte et dissoudre la couche
de revetement, notamment la couche de passivation. Ce poste de lavage D se

compose de differents cylindres de renvoi D1, D2 conduisant la bande BA3
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dans une premiere cuve D4 puis dans une seconde cuve D5. Ces cuves
contiennent un liquide de ringage de I'électrolyte et/ou un solvant et de I'enduit.
La structure detaillée de ces cuves de lavage ne sera pas donnée. |l s'agit d'un
ensemble de cylindres definissant un tracé de circulation de la bande dans le

bain de lavage.

Le lavage se fait avec des essorages entre des cylindres en acier et des
cylindres en polymere pour limiter les entrainements et faciliter le séchage par

evaporation du liquide de lavage, de telle sorte que le film soit sec et sans trace

de l'eélectrolyte incompatible avec son usage ultérieur.

En aval du poste de lavage D, la bande BA4 passe dans le poste de sé-
chage E equipe de moyens de ventilation et d'extraction d'air E1, E2, E3, E4 et,
enfin, la bande sechee BAS passe dans un poste de contréle F équipé d'une
camera video F1 qui visionne une zone du film BAS pour contrdler la qualité de
la fabrication. Ce controle est complété par une mesure de la densité optique et
de la résistivité (non représentées) Ces controles sont faits en continu. En sortie
de poste de controle F, le film est enroulé sur un poste d'enroulement G. Ce
poste d'enroulement a une structure analogue a celle de du dérouleur A mais

fonctionne en sens inverse. |l comporte un support G1 équipé d'un moteur et

formant le rouleau GG2.

Apres controle de la bande, la bande est margée et enroulée avec un

contréle de tension, de telle sorte qu'elle ne soit pas déformée par les zones de

surepaisseur.

Le pilotage de la bande a travers l'installation de la fig. 5 se fait de ma-
niere synchronisee a l'aide de repéeres et de lecteurs ainsi que de circuits de

commande. Ces moyens ne sont pas représentés.

L'installation présente I'avantage d'une vitesse de traitement pouvant dé-
passer la vitesse de traitement de 250 m/min. Le traitement est insensible a la
presence des oxydes metalliques qui protegent la face métallisée du film, ce qui
est notablement un avantage par rapport au procédé chimique antérieur. La
possibiliteé de deposer une couche métallique d'une autre nature que celle qui a

eté corrodee permet la fabrication de multicouches métalliques.
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La resolution du trait meétallisé obtenue est celle de limpression car

I'épaisseur du masque de corrosion peut étre de 2 microns ou inférieure.

Enfin, pour des questions d'opportunité de production, l'impression de la

reserve de corrosion peut étre réalisée sur une machine indépendante de la

machine de traitement.

Pour connaitre la nature du code de I'ADN contenu dans les microbilles.
on procede a la comparaison des codes enregistrés dans une banque de

donnees en recherchant le jumeau qui précisera l'origine du produit.

A l'aide d'un compte-fils ou d'une optique dont le grossissement est supé-

rieur a 12, les microbilles sont visibles sous éclairage adapté.

Le prelevement de quelques fragments du vernis, environ 10 microbilles, suffit a
l'analyse en laboratoire pour comparer, apres purification et concentration sur
colonne et membrane, le code ADN du prélevement a la banque de données
des codes de réference ADN, pour déterminer le code du préléevement et
déterminer ['utilisateur du code correspondant a celui du prélévement, par

utilisation d'une machine d'amplification d'ADN.

Apres un ensemble de 40 cycles thermigues (30 — 90°C), on recherche ['hybri-
dation du prelevement d'/ADN avec son jumeau en provenance de la banque de
donnees. Les 2 courbes jointes montrent pour (fig. 15A) un exemple d'hybrida-

tion et pour la courbe (fig. 15B) lI'absence d'hybridation donc de correspondance

entre 'ADN du prélevement de celui de la banque de données.

Dans l'analyse (A), 'ADN prélevé a trouvé son jumeau et le code de I'ADN

preéleve correspond a celui du code de I'ADN de la banque de données.
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Revendications

1. Procede de fabrication de repéres de sécurité sur un support ayant une

premiere face et une deuxiéme face opposée a ladite premiére face com-

prenant les etapes suivantes:

* |mpression a haute résolution d'un vernis sur la premiére face du sub-
port;

* traitement du support par électrolyse;

= Javage et sechage du support.

Procede selon la revendication 1, caractérisé en ce que le support est enduit

sur la premiere face avant 'impression.

Procede selon la revendication 2, caractérisé en ce que I'enduit comprend

un metal ou des meétaux, un ou des oxydes, un ou des sels métalliques ou

metalloides ou un meélange de ceux-ci.

Procedeé selon l'une quelconque des revendications précédentes, caractéri-

seé en ce qu'avant de déposer I'enduit, on dépose une couche intermédiaire

de detachement.

Procedeé selon l'une quelconque des revendications précédentes, caractéri-

sé en ce qu'avant de déposer l'enduit, on dépose une couche intermédiaire

permettant la création de micro relief par estampage.

Procede selon |'une quelconque des revendications précédentes, caractéri-

se en ce que l'impression est realisée a 'aide d'un vernis isolant électrique-

ment.

Procede selon 'une quelconque des revendications précédentes, caractéri-

se en ce que le vernis est un polymére de préférence de nature cellulosique

et/ou meétallique et/ou plastique et/ou plastique métallisé sous vide.

Procede selon l'une quelconque des revendications précédentes, caractéri-

se en ce que l'impression du vernis sur la premiére face du support est réa-

lisee par héliogravure.
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9. Procede seion la revendication 8, caractérisé en ce que I'impression du

vernis est suivie d'un traitement susceptible d'en modifier le dessin soit par
apport de matiere soit par ablation.

10.Procedé selon la revendication 9, caractérisé en ce que ['ablation du vernis

est realisée par un moyen de destruction localisée, préférentiellement a
l'aide de moyens laser.

11.Procédeé selon l'une quelconque des revendications 1 & 7, caractérisé en ce

que 'impression du vernis sur la premiére face du support est réalisée par
impression digitale.

12.Procede selon l'une quelconque des revendications précédentes, caractéri-

s€ en ce que le vernis contient une charge.

13.Procede selon la revendication 12, caractérisé en ce que la charge com-
prend des microbilles.

14.Procede selon la revendication 12 ou 13, caractérisé en ce que les micro-
billes comprennent des molécules d'ADN.

15.Procede selon la revendication 14, caractérisé en ce que la surface exté-

rleure des microbilles est tapissée de particules pigmentaires fluorescentes

et/ou phosphorescentes.

16.Procede selon l'une quelconque des revendications 2 a 13, caractérisé en

ce que lenduit est soumis a un traitement par électrolyse entre I'enduit et
une anode.

17.Procedeé selon la revendication 16, caractérisé en ce que l'anode est une

anode en tole de titane pliée.

18.Procedé selon l'une quelconque des revendications 2 a 17, caractérisé en
ce que le traitement du support par électrolyse est réalisé par électrolyse

entre 'enduction métallique du support a traiter et une anode baignée dans
un electrolyte aqueux.

19.Procedé selon la revendication 18, caractérisé en ce que I'électrolyte

aqueux comprend un acide mineral et son sel ou une base minérale et son
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sel, de preference NaOH + NaCl concentré a 10% en poids.

20.Procede selon l'une quelconque des revendications précédentes, caractéri-

se en ce qu'un depodt de matiere est réalisé sur le vernis par voie électrolyti-
que.

21.Procede selon l'une quelconque des revendications précédentes, caractéri-

sé en ce que, le repére de sécurité est collé par sa premiére face sur un
substrat définitif.

22.Procede selon la revendication 22, caractérisé en ce qu'on élimine le
support et le cas échéant le support et 'enduit.

23.Installation pour la fabrication de repéres de sécurité, caractérisé en ce
quelle comprend un poste d'alimentation (A) fournissant un support (BA1),
un poste d'impression (B) avec un groupe d'impression pour appliquer sur le
support (BA2) des motifs, en sortie un poste d'électrolyse (C) pour effectuer
une electrolyse sur le support, une installation de lavage (D) pour nettoyer la

surface du support, un poste de séchage (E), un poste de contréle (F) et un
poste d'enroulement (G).

24.Installation selon la revendication 23, caractérisée en ce que le poste

dimpression (B) est un poste d'impression par héliogravure.

29.Installation selon la revendication 23, caractérisée en ce que le poste

d'impression (B) est un poste d'impression digitale.

26.Installation selon I'une quelconque des revendications 23 a 25, caractérisée

en ce que le poste d'électrolyse (C) comporte des électrodes insolubles im-
mergées dans un électrolyte.

27.Installation selon la revendication 26, caractérisée en ce que |'électrolyte est
compose d'un sel avec sa base ou son acide associé tels que NaOH et

NaCl dans une concentration comprise entre 5 et 150 g/l, de préférence 100
a/l.

28. Installation selon I'une quelconque des revendications 26 a 27, caractérisée

en ce que la tension électrique aux bornes des électrodes est continue,

comprise entre 2V et 21V, de préférence égale a 6V.
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29. Installation selon l'une quelconque des revendications 23 a 28, caractérisée

en ce que ['electrode est une barre de forme triangulaire dont un des som-
mets du triangle est dirigé vers le support.

30.Installation selon I'une quelconque des revendications 23 a 29, caractérisée

en ce que le poste d'électrolyse (C) comporte des électrodes solubles im-
mergées dans un electrolyte.

31.Installation selon la revendication 30, caractérisée en ce que I'électrolyte est
composé d'un sel avec sa base ou son acide associé tels que CuCl, et HCI

dans une concentration comprise entre 5 et 150 g/l, de préférence 100 g/l.

32.Installation selon f'une quelconque des revendications 23 a 26, caractérisée
en ce que la tension électrique aux bornes des électrodes est continue,

comprise entre SV et 30V, de préférence égale a 6V.

33.Installation selon 'une quelconque des revendications 23 a 27, caractérisée

en ce que |'électrode est une barre de forme de goutte dont la pointe est
dirigée vers le support.

34.Repere de securité comprenant les couches suivantes :
= un support en un materiau transparent a la lumiéere visible
* un enduit disposé sur une face du support
* un vernis couvrant au moins une partie de la surface enduite du support

dans lequel le vernis est disposé sur le support en un motif invisible a I'oeil
nu.

35.Repere selon la revendication 34, caractérisé en ce que le support est un

film polyester.

36.Repere selon 'une quelconque des revendications 34 & 35, caractérisé en

ce que l'enduit comprend un metal ou des métaux, un ou des oxydes, un ou

des sels metalliques ou métalloides.

37.Repere selon l'une guelconque des revendications 34 a 36, caractérisé en

ce qu'entre I'enduit et le vernis se trouve(nt) une ou plusieurs couche(s)

intermediaire(s)-.
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38. Repere selon l'une quelconque des revendications 34 a 37, caractérisé en
ce que le vernis est un vernis charge.

39.Repere selon la revendication 38, caractérisé en ce que le vernis est un
vernis chargé d'un marqueur.

40.Repere selon la revendication 39, caractérisé en ce que le marqueur est un

marqueur sous forme de microbilles.

41.Repere selon la revendication 40, caractérisé en ce que les microbilles

comprennent une chaine d’ADN.

42.Repere selon l'une quelconque des revendications 39 a 42, caractérisé en

ce qu'on attache des fluorophores aux microbilles.

43.Usage d'un repere selon I'une quelconque des revendications 34 & 42, en

tant que repere de securité integré dans un produit ou objet, pour le rendre

difficilement falsifiable.
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