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(67) Resumo: TRANSPORTADOR DE DADOS E METODO DE
FABRICAGCAO, onde um transportador de dados, especialmente um
documento de valor ou papel de seguranga, com um substrato (20) e,
aplicado ao substrato, um revestimento (12) no qual, através da acéo
de radiacdo a laser, marca¢des (14) sdo introduzidas na forma de
moldes, letras, numeros ou imagens. De acordo com a presente
invencao, é estabelecido que o revestimento (12) inclua uma camada
absorvente de radiacao a laser (22) e uma camada de impresséao (24),
disposta sobre a camada absorvente, e que seja pelo menos
parcialmente transmissiva para a radiagdo a laser, e que o substrato
impresso seja prensado (26) durante ou apoés a estampa da camada
pelo menos parcialmente transmissiva (24).
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“TRANSPORTADOR DE DADOS E METODO DE FABRICACAO”

A presente invengdio trata de um transportador de dados, especialmente
de um documento de valor ou papel de seguranga, que tenha um substrato e,
aplicado ao substrato, um revestimento através do qual, pela aglo de radiagio
a laser, marcacdes sio introduzidas na forma de padrdes, letras, nimeros ou
imagens. A presente invengdo também se refere a um método e a um aparelho
para a fabricagdo desse transportador de dados.

Documentos de valor, tais como notas bancirias, agdes, titulos,
certificados, canhotos, cheques, ingressos e afins sdo normalmente fornecidos
com uma marca de individualizagio, como um nimero de série. Para aumentar
a seguran¢a, essa marca € comumente aplicada ao documento de valor
multiplas vezes. Por exemplo, as notas bancarias sdo duplamente numeradas,
para que cada metade da nota bancaria seja unicamente identificavel. Aqui, os
dois numerais sdo normalmente idénticos.

Documentos de identidade sdo fornecidos hd muito tempo com uma
marcacio individual por gravagdo a laser. Na marcagdo por gravagio a laser,
através de orientagdes adequadas de um feixe de laser, as propriedades Oticas
do material do documento sdo irreversivelmente alteradas na forma de uma
marcagio desejada. Por exemplo, na publicagdo DE 30 48 733 Al, descreve-se
um documento de identidade com informagdes aplicadas e apresentando, em
uma superficie, regides com camadas de cores diferentes empilhadas e que sdo
pelo menos parcialmente interrompidas por dados de personalizagdo
visualmente perceptiveis.

Os designers de notas bancérias e de bancos centrais pedem que mais
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espago seja criado para as caracteristicas de seguranga nas notas bancarias.
Nesse caso, assim como a individualizagdo por inscrigdo a laser, a numeragio
compete com outras caracteristicas de seguranga pelo espago disponivel na
nota bancaria. O problema surge com maior freqiiéncia no aprimoramento de
séries de notas bancarias existentes em que o projeto deve permanecer
substancialmente inalterado.

Uma numeragio convencional exige um fundo branco ou, pelo menos,
claro, que, além disso, ndo deve ser executado em impressdo intaglio, uma vez
que, de outra maneira, podem restar residuos de tinta nas unidades de
numeragdo, comprometendo sua fungdo. Assim, devido as variagdes dos
registros normais, um espago relativamente grande deve ser reservado para a
numeragio.

Também no caso de uma numeragio a laser, um determinado espago no
projeto deve ser fornecido especialmente para a numeragio, se outros
componentes de impressio ou elementos de seguranga nio puderem ser
interrompidos ji que, nas seqiiéncias empilhadas de marcagdo a laser,
excessivas sobre-impressdes ndo absorventes também sdo normalmente
removidas junto com as camadas de tinta absorventes.

Com base nisso, o objeto da presente invengdo € propor um transportador
de dados do tipo mencionado acima, que possa ser facilmente fornecido com
uma marcacio individual, tendo assim, alta seguranga contra falsificagdo. Em
particular, a marcagdo deve necessitar de pouco espago no transportador de
dados e permitir facil integragio em projetos ou imagens impressas existentes.

Esse objetivo é resolvido pelo transportador de dados e pelo método de
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fabricacio que possui as caracteristicas das reivindicagdes individuais. Os
desenvolvimentos da presente invengdio sfo o assunto das reivindicagdes
dependentes.

De acordo com a presente invengdo, em um método para fabricaglo de
um transportador de dados com marcagdo visualmente perceptivel na forma de
padrdes, letras, nimeros ou imagens,

a) escolhe-se um espectro de radiagio a l‘aser pré-definido,

b)  aplica-se uma camada absorvente de radiagdo a laser no substrato
do transportador de dados,

c) uma camada que seja pelo menos parcialmente transmissiva para a
radiagdo a laser é estampada sobre a camada absorvente,

d) o substrato é prensado durante ou apos a aplicagdo da camada pelo
menos parcialmente transmissiva, ¢

e) o revestimento aplicado ¢ impingido com radiagdo a laser do
espectro de radiagdo a laser escolhido para produzir marcagdes visualmente
perceptiveis pelo menos na camada absorvente.

Sem estar preso a uma explicagdo especifica, de acordo com o
conhecimento atual, devido & alta pressio quando o substrato € prensado, ¢
criada uma ligagdo particularmente boa de tinta de impressdo, pelo menos
parcialmente transmissiva com o substrato, de forma que, na etapa de marcagao
subseqilente “e¢”, a camada absorvente pode ser removida sem destruir a
camada de impressio parcialmente transmissiva.

A marcagdo individual pode assim ser introduzida, como € comum ¢

conveniente, apenas ao final dos diferentes caminhos de impressdo exigidos
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para a fabricagdo do transportador de dados. Ao mesmo tempo, devido a
camada parcialmente transmissiva ainda disposta sobre a marcagdo, a
aparéncia para o visualizador é de como se a marcagao j4 estivesse introduzida
em uma ctapa do inicio da cadeia de produgdo. Isso facilita projetos que
tenham uma impressdo geral oticamente atrativa e leva a uma alta seguranca
contra falsificagdo, visto que tal marcagdo individual ndo permite reprodu¢io
através de uma camada de impressio aplicada subseqiientemente.

Em uma variante escolhida do método, na etapa “c”, a camada pelo
menos parcialmente transmissiva ¢ aplicada por meio de impresséo intaglio, ¢
com isso, o substrato é prensado. De acordo com outra variante igualmente
vantajosa, ap6s a aplicagdo da camada absorvente € pelo menos parcialmente
transmissiva, o substrato é gravado em relevo a cego. Uma outra possibilidade
escolhida para prensar o substrato impresso consiste em submeter o substrato a
uma etapa de calandramento apés a aplicaglo da camada absorvente e da
camada pelo menos parcialmente transmissiva.

[

Em todas as variantes do método, na etapa “c”, a camada pelo menos
parcialmente transmissiva ¢ vantajosamente estampada na forma de moldes
finos, especialmente na forma de guillochés, microtexto, elementos graficos ou
afins.

Na etapa “b”, a camada absorvente ¢ preferivelmente impressa e ¢, em
particular, preferivelmente estampada por meio de impressdo por tela, por
exemplo, com um efeito de tinta metdlica, como prateada ou dourada. De

forma alternativa, na etapa “b”, uma folha revestida ou ndo revestida pode ser

aplicada como a camada absorvente. Por exemplo, como folha revestida, pode

AC
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ser usada uma folha colorida que seja nio-absorvente mesmo no comprimento
de onda de laser escolhido e que tenha uma camada metélica fina, tal como
uma camada de aluminio depositada por vapor. Em todas as variantes, na etapa
“p”, ¢ particularmente til formar a camada absorvente como uma area
contigua.

De acordo com um desenvolvimento vantajoso da presente invengdo, a
camada absorvente na etapa “b” também pode ser aplicada em sub-regides com
diferentes métodos ou pardmetros de impressdo, de forma que as sub-regides
sejam afetadas de maneira diferente pela radiagio a laser mediante
impingimento na etapa “e”. Por exemplo, uma primeira sub-regido da camada
absorvente pode ser estampada em impressdo intaglio ¢ uma segunda sub-
regido em um método nyloprint. Na etapa de marcagdo “e”, a segunda sub-
regifio € entdo removida junto com a camada absorvente subjacente, enquanto a
primeira sub-regiio é mantida devido a prensagem.

Conforme mencionado, os pardmetros de laser na etapa “e” podem ser
escolhidos de forma que a camada pelo menos parcialmente transmissiva seja
completamente mantida mediante impingimento a laser. Entretanto, também é
possivel mudar os pardmetros de laser durante o impingimento na etapa “e”
para manter parcialmente e remover parcialmente a camada parcialmente
transmissiva.

Além disso, gravagdes em relevo, especialmente as obtidas sem controle
de tinta, podem ser obtidas por meio de uma escolha adequada dos pardmetros

do laser no impingimento na etapa “¢”, aumentando ainda mais a seguranga do

clemento agregado. Alternativamente, os pardmetros do laser durante o

M
2\3'
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impingimento na etapa “¢” podem tambem ser alterados para manter
parcialmente ¢ remover parcialmente as gravagdes em relevo no revestimento.

O impingimento com radiagdo a laser na etapa “e” ocorre vantajosamente
a partir da dianteira do substrato, portanto, a partir do lado do substrato no
qual a camada absorvente ¢ a camada parcialmente transmissiva sdo aplicadas.
Entretanto, também ¢é possivel conduzir o impingimento a laser a partir do
verso do substrato. Nesse caso, é vantajoso se o substrato apresenta a menor
absorgio possivel no comprimento de onda do laser.

A camada absorvente ¢ a camada pelo menos parcialmente transmissiva
podem ser aplicadas completamente ou parcialmente, sobrepondo-se uma a
outra. Além disso, uma camada protetora pode ser aplicada antes ¢/ou depois
do impingimento com radiagdo a laser.

A escolha do espectro da radiagdo a laser na etapa “a” ocorre
tipicamente através da escolha de um comprimento de onda adequado. Usa-se,
de modo vantajoso, um laser infravermelho na faixa de comprimento de onda
de 0,8 um a 3 um, especialmente um laser Nd:YAG, como a fonte de laser para
a marcagio na etapa “e”. Convenientemente, para o impingimento, o feixe de
laser ¢ guiado através do substrato em uma velocidade maior do que 1 m/s,
preferivelmente maior do que 4 m/s, ¢ preferivelmente, de modo particular,
maior do que 10 m/s, para acomodar as altas velocidades de processamento na
impressdo de seguranga;

A presente invengdo também inclui um transportador de dados do tipo
mencionado acima, cujo revestimento inclui uma camada absorvente de

radiagio a laser e uma camada de impressido disposta sobre a camada
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De acordo com uma incorporagdo favoravel, o revestimento apresenta
propriedades oticamente variaveis. Ela também pode incluir uma ou mais
camadas protetoras que podem ser aplicadas antes ou depois do impingimento
a laser. Em todas as incorporagdes, a camada absorvente ¢ a camada pelo
menos parcialmente transmissiva podem sobrepor-se total ou parcialmente uma
a outra.

Abaixo da camada absorvente, o revestimento pode incluir uma outra
camada que seja pelo menos parcialmente transmissiva para a radiagdo a laser
¢ que seja exposta pela marcagio na etapa “e” do método. Na regido das
marcagdes, a outra camada pode incluir, por exemplo, caracteristicas
visualmente perceptiveis, caracteristicas que sejam ativaveis através de
determinadas condigdes de visualizagio, como iluminagdo UV e/ou
caracteristicas lidas por maquinas.

Um substrato de papel, tal como papel de algoddo, ou um substrato de
plastico, como folha de PET ou PP, pode ser usado como substrato do
transportador de dados. O transportador de dados constitui, de modo favoravel,
um elemento de seguran¢a, uma nota bancaria, um documento de valor, um
passaporte, um documento de identificagdo, um certificado ou outras formas de
protegdo de produto.

A presente invengdo também inclul uma impressora com um sistema a
laser para realizar o método descrito acima. Aqui, o sistema a laser é disposto
sobre um cilindro de impressio da impressora para impingir no transportador
de dados a ser marcado, sobre o cilindro de impressdo, com radiagdo a laser.

Preferivelmente, o sistema a laser ¢ projetado para as vibragdes que ocorrem
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com uma incorporagio exemplar da presente invengao,

Fig. 2: uma se¢do cruzada através da nota banciria na fig. 1 ao
longo da linha II-II na regido da marcagao,

Fig. 3: uma visualizagdo superior da marcagdo de uma nota bancaria
de acordo com outra incorporagio exemplar da presente inveng2o,

Fig. 4: uma visualizagdo superior da marcagdo de uma nota bancdria
de acordo com outra incorporagio exemplar da presente invengdo,

Fig. 5: uma se¢do cruzada através da nota bancéria na fig. 4 ao
longo da linha V-V na regido da marcagéo,

Fig. 6 e 7: uma visualizagdo superior ou uma se¢ao cruzada através de
um documento de valor de acordo com uma outra incorporagdo exemplar da
presente invengao.

Fig. 8 a 10: se¢des cruzadas de notas bancérias de acordo com outras
incorporagdes exemplares da presente invengao;

Fig. 11: um diagrama esquematico de um codificador de vetor a laser
para marcagfio inventiva de transportadores de dados,

Fig. 12: um diagrama esquematico de codificadores de vetor a laser
para inscrigdo em papel de seguranga,

Fig. 13: uma visualizagdo esquemética de uma impressora com um
sistema a laser de acordo com a presente invengdo para marca¢do de notas
bancérias e afins, €

Fig. 14: o sistema a laser na fig. 13, em se¢fio cruzada.

O principio béasico da presente invengdo serd, neste momento, explicado

primeiro com referéncia as figuras 1 ¢ 2, com o uso de uma nota bancaria como

g
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(22) sem destruir a camada transparente (24).

Na incorporagdo exemplar nas figuras 1 ¢ 2, a prensagem do substrato ¢
alcancada porque a camada transparente (24) ¢ estampada com um método de
impressio intaglio com alta pressdo de, por exemplo, 50.000 kPa. Em
comparagfo a outras técnicas comuns de impressdo, a técnica de impressdo
intaglio permite um revestimento de tinta relativamente espesso. Junto com a
deformagio parcial (26) da superficie do papel, a camada de tinta espessa (24),
que é criada prensando-se o papel no recesso da placa de impressdo, ¢
facilmente manualmente tangivel, também para os leigos, e assim, com base
em sua palpabilidade, fécil de ser percebida como caracteristica de
autenticidade.

Uma incorporagio exemplar mais complexa € representada na fig. 3, que
mostra uma visualizagdo superior de uma nota bancéria (30), projetada de
acordo com a presente invengdo. Para marcagdo da nota bancéaria (30), usa-se,
por exemplo, um laser Nd:YAG, que possul um comprimento de onda de 1,064
pm, como descrito detalhadamente abaixo.

Na fabricagio da nota banciria (30), uma camada de tinta de efeito
prateado (32), na forma de uma moeda, ¢ primeiro aplicada contiguamente ao
substrato da nota bancéaria no método de impressdo de tela. Aqui, a camada de
tinta de efeito (32) forma a camada absorvente para a radiagdo a laser
infravermelha escolhida. Subseqiientemente, um retrato (34), representado
apenas esquematicamente na fig. 3, ¢ gravado em relevo a cego na camada de
tinta de efeito com uma chapa de impressdo intaglio, e um molde de borda em

forma de guilloché (36) ¢ estampado em impressio intaglio.

Y
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Entdo, a regido de marcagio é impressa a laser a partir do lado impresso
da nota bancéaria 30) e, assim, uma marcagio desejada (38), por exemplo, na
forma de um numero de série ou outra marca individualizada, é produzida na
camada de efeito (32). Na incorporagio exemplar, a marcagdo (38) ¢
representada esquematicamente como a seqiiéncia numérica “12345”. Devido a
sua alta absorcdo, a tinta de efeito prateada (32) ¢ completamente removida na
regiio com laser (38), de forma que a marcagdo se destaque em alto contraste
com luz refletida e, particularmente, em luz transmitida.

Além disso, nas regides (38), a tinta de impressdo intaglio do molde de
borda (36), que se dispde sobre a camada de efeito (32) ¢ ¢ transparente para a
radiacdo a laser, e que ndo foi destruida mediante impingimento a laser, devido
a boa ligagio da tinta de impressdo ao papel, criada pela alta pressdo, ainda ¢
perceptivel. Dessa forma, cria-se na imagem impressa uma marcagdo
individual (38) que, embora tenha sido introduzida apenas no final dos
diferentes caminhos de impressio da nota bancéria, aparece para o visualizador
como se ja tivesse sido executada em uma etapa anterior. Isso leva a um
aumento significativo da seguranga contra falsificago, visto que o esforgo
para reprodugdes ¢ consideravel, ¢ a marcacio (38) ndo pode ser estampada
subseqiientemente com tinta branca ou clara, devido 4 camada de impressdo
(36) que a cobre parcialmente.

Uma outra incorporagdo exemplar da presente invengio ¢ representada
nas figuras 4 ¢ 5; a fig. 4 mostrando uma visualizagdo superior de uma segdo
de uma nota bancaria de acordo com a presente invengdo, ¢ a fig. 5 mostrando

uma secdo ao longo da linha V-V na fig. 4 na regido da marcagao.
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Na incorporagdo exemplar, primeiro, uma estampa (42) colorida, em
forma de linha, transparente para radiagdo a laser usada para marcagdo, ¢
aplicada ao substrato de papel (40) da nota banciria. Essa estampa pode ser
feita, por exemplo, em um método de nyloprint. A estampa (42) € sobre-
impressa com uma camada de tinta de efeito (44), que absorve o comprimento
de onda do laser escolhido. Entdo, o substrato impresso ¢ impresso com tinta
de impressdo intaglio (46), que ¢ transparente para radiagdo a laser e, com
isso, ¢ prensado ao mesmo tempo.

Na ctapa de marcagdo subseqiiente, a seqiiéncia de camadas ¢ impingida
a partir do lado impresso, com radiagéo a laser de um comprimento de onda
anteriormente definido, por exemplo, 1,064 pum, para introduzir a marcagdo
(48) desejada, representada na incorporagio exemplar pela seqiiéncia numérica
"1234". A camada de tinta de efeito absorvente (44) é removida localmente
pela agdo da radiagdo a laser, de forma que a estampa subjacente (42) que,
devido a sua transparéncia, ndo ¢ influenciada pela radiagdo a laser, torna-se
visivel. A tinta de impressio intaglio (46) é, da mesma forma, transparente
para radiagéo a laser ¢, devido 4 boa aderéncia ao papel, obtida por prensagem,
também ¢é mantida nas regides que recebem laser (48), de forma que resulte em
uma impressdo de imagem, como mostrado na fig. 4.

Em outras variantes, a estampa (42) pode, por exemplo, ser executada
em impressdo iridescente, cuja transi¢do de cor ¢ exposta nas regides de
marcacio. A estampa pode também incluir caracteristicas invisiveis a olho nu,
e que sdo ativadas e/ou tornadas invisiveis apenas por determinadas condi¢des

de iluminagio, como irradiagio UV. Qutras caracteristicas, especialmente lidas
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por maquinas, também podem ser fornecidas.

De maneira semelhante, a camada absorvente (22) ou (44), nas
incorporagdes exemplares nas figuras 2 e 5, também pode ser executada em
impressdo iridescente, duas tintas com comportamento de absorgido diferente,
no comprimento de onda convenientemente sendo usado para impressdo
iridescente. Na etapa de marcago, é possivel produzir aparéncias diferentes
para as duas tintas. Na faixa espectral visivel, as duas tintas usadas podem
parecer ter a mesma matiz e diferir apenas na absor¢dio infravermelha em
comprimento de onda de laser.

De acordo com outra incorporagio exemplar, na gravagido em relevo a
aco, uma borda colorida invisivel a olho humano, mas que leva a uma absorgio
diferente no comprimento de onda de laser IR, pode ser usada para a camada
pelo menos parcialmente transmissiva (24) ou (46). Assim, a camada
parcialmente transmissiva pode ser removida em sub-regides que tenham alta
absorcio IR, enquanto é mantida nas sub-regides com baixa absorgdo IR.

As figuras 6 e 7 mostram outra incorporagio exemplar da presente
invencio, na qual, em vez de uma camada transparente, estampa-se uma
camada apenas parcialmente transmissiva que também absorve parcialmente a
radiagio a laser. Aqui, a fig. 6 mostra uma visualizaglo superior, e a fig. 7
uma se¢do cruzada através de um documento de valor, de acordo com a
presente invengdo. Por motivo de simplicidade, a gravagio em relevo das
camadas por impressdo intaglio, indicada nas figuras 2 ¢ 5, ndo ¢ mais
representada nas figuras subseqiientes, mesmo quando s#o usados métodos de

impressio intaglio.

R
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Em um substrato (50), por exemplo, uma nota bancéria ou outro
documento de valor, aplica-se primeiro uma camada absorvente de radiagdo a
laser (52), por exemplo, uma camada de impressdo por tela de cor prateada.
Nessa camada absorvente (52) estampa-se, na forma de um molde de linha fina,
uma camada de marcaco (54), que é parcialmente transmissiva para a radiaqﬁo
a laser. Dependendo do projeto colorido da camada (52) e do molde de linha
fina (54), o ultimo ¢ mais ou menos claramente perceptivel a olho nu na regido
de sobreposigdo. A camada de marcaglo (54) consiste de uma mistura de tinta
composta de dois componentes de mistura (56) e (58), sendo que um dos
componentes da mistura (56) ¢ transparente para radiagdo do laser
infravermelho, usado subseqiientemente para marcagdo, enquanto o outro
componente da mistura (58) absorve a radiagio a laser. Na incorporagio
exemplar, a mistura de tinta consiste de uma cor priméria clara (56), que ¢
transparente para radiagdo a laser, e a qual sdo adicionadas particulas de
fuligem (58).

Na regido (60), a camada de marcagdo (54) foi irradiada com o laser de
marcagio com parimetros de laser adequadamente escolhidos, causando a
remogio, alteragdo ¢ desativagdo do componente de mistura absorvente (58)
pela agio da radiagdo a laser. Aqui, dependendo do material usado, o
componente de mistura absorvente (58) ¢, por exemplo, manchado, vaporizado,
alterado em suas propriedades de reflexdo, ou transformado por reacio quimica
em um material com outras propriedades Oticas, de forma que, devido a
irradiagdo, as propriedades oticas da mistura de tinta sejam irreversivelmente

alteradas na regido (60). Aqui, possiveis efeitos que podem ser usados incluem
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uma mudanga de cor, a produgdo de uma alteragdo de cor, uma cor se tornando
mais clara, a mudanca da cor em angulo de uma mistura de tinta de efeito, ou a
mudanca local das propriedades de polarizagdo ou das propriedades de
luminescéncia da camada de marcagio (54). Na incorporagdo exemplar,
mediante impingimento com radiagfo a laser, as particulas de fuligem (58) séo
removidas da mistura de tinta de forma que, na regido irradiada (60), reste

somente a tinta clara (56), como ¢é perceptivel na visualizag@o superior na fig.

Além da mudanca na camada de marcagdo (54), a radiagdo a laser
penetra na camada parcialmente transmissiva (54), na regido (60), e assim
produz uma mudanga visualmente perceptivel na camada absorvente (52),
conforme ja descrito acima. A marcagdo (60) representada na incorporagdo
exemplar como a seqiiéncia numérica “127 ¢, assim, inscrita nas duas camadas
(52) e (54), em registro perfeito. Uma vez que o molde de linha formado pela
camada de marcagio (54) foi estampado em uma Unica etapa, as parcelas de
molde claras ¢ parcelas de molde escuras, dentro ou fora da marcagdo (60),
estio em registro perfeito entre si. Assim, cria-se uma situagdo de registro que
ndo pode ser reproduzida com métodos convencionais.

Em outra incorporagio exemplar da presente invengdo representada na
secdo cruzada na fig. 8, estampa-se no substrato (70) uma camada de marcagdo
(72), formada de uma mistura de tinta composta de dois componentes de
mistura (74) e (76) do tipo descrito acima. Sobre essa camada de marcagéo,
imprime-se uma camada transparente para radiagdo a laser (78), que pode ser

estampada, por exemplo, em um meétodo de impressdo intaglio, conforme
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descrito acima. De modo alternativo, para prensar o substrato impresso, o
substrato pode também ser submetido a uma etapa de calandramento, apds a
aplicagio de uma camada de impressdo ndo gravada em relevo (78).

Mediante o subseqiiente impingimento a laser do substrato impresso na
regido (80), o componente de mistura absorvente (76) é removido da camada
de marcacio (72), alterado ou desativado, e a marcago ¢ assim introduzida no
revestimento. Aqui, a camada transparente (78) ¢ mantida devido a boa
aderéncia entre a tinta e o papel, também na regifo que recebeu laser (80).

A fig. 9 mostra uma nota bancaria (90) de acordo com outra
incorporagdo exemplar da presente invengdo. Nessa incorporagdo exemplar, a
camada absorvente (92) é formada por uma folha colorida (94), que ¢ revestida
por vapor com uma camada fina de aluminio (96). Novamente, uma camada
transparente para radiagdo a laser (98) ¢é estampada na folha revestida, sendo o
substrato impresso prensado no ou apds o processo de impressdo. Para a
marcagio, a nota bancéria ¢ impingida nas regides desejadas (100) com
radiagio a laser infravermelho, a camada de aluminio (96) sendo vaporizada
localmente ou transformada em uma modificagio transparente. Aqui, também,
a camada transparente (98) é mantida.

A incorporagio exemplar na fig. 10 mostra uma incorporagdo em que,
tanto a camada absorvente (110) como a camada transmissiva (120), s@o
formadas por uma mistura de tinta composta por dois componentes de mistura
do tipo descrito acima, e¢ cada uma inclui um componente de mistura
transparente de radiag@o a laser (112) ou (122), ¢ um componente de mistura

absorvente (114) ou (124). Apés a aplicagdo das duas camadas (110), (120), o
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substrato impresso ¢ calandrado e, assim, prensado.

Apos a irradiagdo a laser, os componentes de mistura absorventes (114)
e (124) das duas camadas sdo removidos, alterados ou desativados na regido de
marcacio (116), que ¢ impingida de forma que essa regido apresente uma cor
misturada que se destaque em alto contraste da cor a sua volta.

A fig. 11 mostra, esquematicamente, o cabegote de escaneamento (200)
de um codificador de vetor a laser com o qual um substrato (202), a ser
marcado, recebe um nimero de série (204), ou outra marca de
individualizagio. O substrato (202) pode ser um documento de valor que ja
tenha sido completamente cortado, uma folha com multiplas elevagdes de um
documento de valor, ou um papel de seguranga de forma continua.

Um feixe de laser infravermelho (220) ¢ produzido no ressonador de
laser (222), entre o espelho de vista traseira ¢ o espelho de saida e, com um
diafragma de modo (223), restrito a um determinado didmetro de feixe e
determinados estados vibracionais distribuidos espacialmente, 0s chamados
modos. O feixe de saida (226) passa por um telescépio de expansdo de feixe
(228), passa pela fenda de entrada (212) do cabegote de escaneamento (200),
como um feixe expandido (206), e é defletido por meio de dois espelhos
méveis (208), com um dos espelhos produzindo deflexdo na diregdo x € o0 outro
na dire¢io y. Uma lente plana (210) foca o feixe de laser (206) no substrato
(202), no qual ele produz uma marcagdo no revestimento impingido, da
maneira descrita acima.

O telescopio de expansio de feixe (228) ¢ usado para garantir boa

focabilidade do feixe. Quanto maior a expansdo, melhor a focabilidade pela
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lente plana (210) no final do caminho do feixe. Entretanto, para uma maior
expansio, devem ser usados também espelhos de escaneamento maiores (208),
que mostram maior inércia, resultando assim em uma deflexdo de feixe mais
lenta. A expansdo do feixe ¢, preferivelmente, ajustada de forma que a largura
do feixe, na qual o feixe de luz ¢ paralelo, disponha-se no plano da lente plana
(210), resultando em boa focabilidade do feixe.

Outra op¢io de ajuste consiste em ajustar a largura do feixe para a fenda
de entrada (212) do cabegote de escancamento (200) para evitar perdas na
borda do molde do feixe, o que resulta em uma maior intensidade no substrato
(202).

As lentes planas, usadas normalmente, apresentam comprimentos focais
entre 100 ¢ 420 mm, sendo atualmente preferida uma lente focal de cerca de
160 mm. O substrato (202) move-se durante o processo de marcagdo em uma
determinada velocidade v. Essa velocidade ¢ detectada por sensores ¢
transmitida para um computador para controlar o movimento dos espelhos
(208), de forma que a velocidade v do substrato seja compensada na marcagao.
Esse método de marcagdo pode ser assim empregado de maﬁeira
particularmente vantajosa para a marcagio sem contato de documentos de valor
processados em altas velocidades, conforme o normal em lojas de impressdo.

O campo de inscrigdo no substrato (202) apresenta normalmente o
tamanho de uma nota bancaria. Por exemplo, em um comprimento focal da
lente plana 210 de 163 mm, o campo de inscri¢do pode ser formado por uma
clipse que tenha comprimentos de eixos de cerca de 190 mm e 140 mm.

Dependendo do substrato usado, lasers CO2, lasers Nd:YAG ou outros
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tipos de laser, na faixa de comprimento de onda de UV a infravermelho de
distancia, podem ser usados como fontes de radiagdo, os lasers que também
oferecem servigo vantajoso, com freqiiéncia dobrada ou triplicada.
Preferencialmente, entretanto, sdo usadas as fontes de laser nos infravermelhos
préximos e especialmente lasers Nd:YAG, com comprimento de onda
fundamental de 1064 mm, uma vez que essa faixa de comprimento de laser
apresenta boa combinagdo com as propriedades de absorgdo dos substratos e
tintas de impressio usados. Dependendo da aplicagdo, o tamanho do ponto da
radiagio do laser pode variar de alguns micrometros a poucos milimetros, por
exemplo, mudando-se a distancia da lente plana (210) e do substrato (202). O
tamanho do ponto é, em sua maior parte, da ordem de 100 pm.

Mudando-se a distdncia da lente plana (210) do substrato (202), a ser
marcado com letras, ou ajustando-se a expansdo do feixe (228) na frente do
cabegote de escaneamento (200), o tamanho do ponto pode ser
sistematicamente alterado para produzir marcas finas com densidade de alta
energia ou marcagdes mais largas com densidade de menor energia. Para
marcagdes finas, especialmente o feixe de expansio (228) pode ser ajustado de
forma que a largura do feixe fique disposta sobre a lente plana (210). Nesse
caso, se aplicvel, o didmetro do feixe deve ser reduzido através do diafragma
de modo (224), para evitar que a borda do molde do feixe cubra a borda da
fenda de entrada. Dessa forma, o total de energia do feixe pode ser reduzido.
De sua parte, a densidade da energia e o total de energia influenciam o tipo e
aparéncia das marcagdes.

Ou o cabegote de escaneamento (200) pode ser fixado diretamente no
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laser, ou a luz do laser ¢ guiada para o cabegote de escanecamento através de
um guia de onda ético ou através de deflexdes do feixe. Deflexdes do feixe séo
atualmente preferidas, visto que as perdas de poténcia e qualidade do feixe sdo
bastante baixas.

A sajda continua do marcador a laser usado normalmente fica entre
alguns watts e algumas centenas de watts. Lasers Nd:YAG podem ser operados
com diodos a laser para saida total mais baixa com menores dimensdes de
constru¢io e alta qualidade de feixe, ou com lampadas de bomba para saidas
altas. A fim de nio reduzir as velocidades de uma linha de produgéo industrial
de documentos de valor, as marcagdes sio vantajosamente executadas com
galvandmetros de movimento bastante rapido, que podem guiar o feixe através
do substrato a mais de 1 m/s, preferivelmente a mais de 4 m/s. Velocidades
acima de 10 m/s sido particularmente preferidas, e adequadas especialmente
para efeitos que nfo exijam um grande total de energia. Nessas velocidades,
apenas uma pequena proporgéo de energia por se¢do ¢ depositada no substrato
ou no revestimento, de forma que, vantajosamente, lasers Nd:YAG bombeados
por 1ampada com uma saida de cerca de 100 watts sejam usados.

Exemplos de pardmetros de inscrigdo tipicos e ajustes incluem: Um
diafragma de modo com uma abertura entre 1 ¢ 5 mm, preferivelmente 2 mm;
uma expansio de feixe que esteja entre 3X e 9X, preferivelmente 4,5X; um
ajuste do foco do telescopio de expansdo de feixe que ocorra de forma que um
maximo de poténcia seja alcangado na fenda de entrada do cabegote de
escaneamento; um cabegote de escaneamento projetado para fendas de feixe

entre 7 ¢ 15 mm, preferivelmente de cerca de 10 mm; uma lente plana que
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apresente comprimento focal entre 100 ¢ 420 mm, preferivelmente de cerca de
163 mm; uma distancia de funcionamento entre a lente € o substrato, escolhida
de forma que uma determinada desfocagem ocorra devido a uma distancia de
feixe menor do que a correspondente ao comprimento focal; e freqiiéncias de
pulso entre 20 kHz e operagdo de onda continua.

Ao variar os parimetros de inscrigdo, como a saida do laser, tempo de
exposi¢io, tamanho do ponto, velocidade de inscri¢io, modo de funcionamento
do laser, etc., os resultados das marcagdes podem ser variados dentro de um
escopo amplo. Por exemplo, marcagdes em forma de linha, como uma
inscrigdo, ou marcagdes de drea preenchidas com um molde de linha podem ser
produzidas pelo laser.

Para produzir uma marcagdo em forma de linha, por exemplo uma
inscrigio, a saida do laser ¢ favoravelmente ajustada entre 50 ¢ 100 W,
preferivelmente para cerca de 80 W, ¢ a velocidade de travessia do feixe de
laser para um valor entre 2 e 10 m/s, preferivelmente para cerca de 7 m/s.

Na produgio de uma marcago de area, a poténcia do laser fica, de modo
favoravel, entre 50 ¢ 100 W, preferivelmente em aproximadamente 95 W, ¢ a
velocidade de travessia do feixe de laser ¢ ajustada em um valor entre 5 ¢ 30
m/s, preferivelmente em aproximadamente 20 m/s. A distdncia de linha das
linhas individuais que formam o molde de superficie fica favoravelmente entre
50 e 380 pm, particularmente entre 180 ¢ 250 pm, preferivelmente.

Dessa forma, através do laser, as marcagdes em forma de linha podem
ser produzidas, tal como uma inscrigdo, ou também marcagdes de area

preenchidas com um molde de linha, estando a disténcia das linhas, no ultimo
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caso, convenientemente entre 50 ¢ 380 pm, preferivelmente entre 180 ¢ 250
um. Além do impingimento mostrado para o substrato (202), a partir da frente,
também a partir do lado impresso, uma aplicagio de laser a partir do verso do
substrato também pode ser usada. Nesse caso, ¢ vantajoso quando o substrato
(202) apresenta a menor absor¢do possivel no comprimento de onda do laser.

Os parametros do laser também podem ser alterados durante 2 aplicagdo
do laser, que resulta de efeitos diferentes. Por exemplo, a freqiiéncia de
seqiiéncia de pulsos no laser de pulsos pode ser alterada dessa maneira durante
o processo, de forma que a camada parcialmente transmissiva seja removida
em determinadas regides.

Notas bancérias ou transportadores de valor sdo comumente impressas
em forma de folha, mas também é possivel imprimi-las em redes. Em geral,
quando se imprime em folhas, é possivel obter menores variagdes de registro
na ordem de +/-1,5 mm. As notas individuais, também chamadas, a seguir, de
elevagdes individuais, sdo dispostas em fileiras de elevagdes proximas e
colunas de elevagdes uma abaixo da outra. Preferivelmente, os dispositivos
para marca¢io a laser encontram-se anexados de forma que sdo fixados a uma
coluna de elevagdes, conforme mostrado na fig. 12.

A fig. 12 mostra um marcador a laser (230) em que, com uma pluralidade
de lasers, uma folha (232) recebe simultaneamente uma marcagao a laser € uma
regido de modificagdo a laser. No exemplo mostrado, a folha (232) apresenta
seis colunas e seis fileiras de forma que 36 elevagdes individuais (234) de
notas bancérias ou outros transportadores de dados estejam dispostos na folha.

A folha se move na diregiio da seta. Para cada coluna, um tubo de laser (236)
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estd disposto acima da folha de impressdo (232), o qual, junto com o cabecote
de escaneamento associado (238), produz as marcagdes ou modificagdes a laser
em cada uma das elevacdes individuais (234) dispostas nessa coluna. Através
dessa organizagdo, o valor pode ser bastante aumentado, visto que um tinico
feixe de laser ndio precisa ser movimentado por toda a folha de impressdo, mas
apenas um movimento & necessdrio nos limites das colunas da folha de
impressio. O impingimento nas elevagdes individuais ocorre, conforme
descrito para a fig. 11, por meio da deflexfio da radiagdo a laser por meio dos
espelhos contidos nos cabegotes de escaneamento (238).

A velocidade tipica de uma impressora alimentada a papel é de 10.000
folhas/h. Dependendo da incorporagdo, isso corresponde a velocidades de rede
de 2 m/s para 3,3 m/s. Essas velocidades de rede sdo também alcangadas ao se
imprimir em materiais em forma de rede. Como o processo de marcagio a laser
deve ser adaptado em sua velocidade &s condi¢des tipicas para uma linha de
impressdo, as marcagdes devem ser capazes de ocorrer em substratos que se
movimentem nas velocidades citadas. Além disso, a detecgdo de imagem de
impressdo empreendida, se aplicdvel, deve acontecer a essas velocidades.

A fig. 13 mostra uma visualizagdo esquematica de uma impressora (250)
que possui um sistema a laser inventivo (270) para a marcagdo de notas
bancarias e afins. O sistema a laser (270) é representado detalhadamente na
fig. 14, em se¢do cruzada.

A impressora (250) apresenta um alimentador de fluxo (252), uma torre
de impressio (254) com um tambor de parada (256) para pegar a folha, um

cilindro de impressdo (258) e unidades de tinta (260), ¢ uma bandeja (262). O
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guia de papel ¢ as unidades de tinta (260), permanecem acessiveis. Assim, com
a impressora (250), numeragdes convencionais também podem ser executadas,
especialmente de modo simultdneo com a aplicagdo do laser. Por esse motivo,
uma disposi¢io do sistema de laser (270) acima do alimentador (252) ¢ menos
favoravel. De acordo com a presente invengdo, o ressonador (222) e o cabegote
de escaneamento (200) de cada um dos lasers sfo espacialmente separados,
uma vez que os ressonadores de laser (222) néo podem ser inclinados, mas,
para um fluxo controlado de 4gua de resfriamento, devem ser embutidos
horizontalmente.

Em principio, espelhos ou guias de ondas Oticos podem ser usados para
orientar o feixe de laser do ressonador (222) para o cabegote de escaneamento
(200). Entretanto, guias de onda Oticas tém a desvantagem de deteriorar a
qualidade do feixe ¢ fazer ocorrer perdas de poténcia. Além disso, a faixa de
parimetro ¢ limitada, visto que os pulsos que sdo muito fortes, conforme pode
ocorrer em lasers com pulsos Q-switched, podem destruir a guia de onda ética.
Assim, como é melhor perceptivel na fig. 14, no sistema a laser (270) de
acordo com a presente invengdo, sdo usados espelhos dispostos nos cantos dos
tubos do feixe (274). Na se¢do cruzada na fig. 14, apenas um laser ¢
representado, mas entende-se que, na pratica, multiplos lasers estdo dispostos
em série, por exemplo seis, conforme mostrado na fig. 12.

O stand do sistema de laser (270) consiste de um suporte refor¢ado (276)
que foi projetado de acordo com uma anéalise de método de elementos finitos
das vibragdes ocorridas. Aqui, o objetivo & que os lasers executem

conjuntamente as vibragdes da impressora (250), que sdo inevitdveis com a
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impressdo simultinea, sem sofrer vibragdes. A estrutura (276) é anexada acima
da caixa das unidades de tinta (260), de forma que os conduites de dgua de
resfriamento do laser apontem na dire¢do do brago radial, e ¢ fixada na rosca
do parafuso para que suportes moéveis transportem a impressora (250), o que
confere uma alta absorgdo de carga.

A estrutura (276) ¢ formada por duas partes, uma estrutura interior sendo
suspensa em uma estrutura exterior. A estrutura exterior pode ser rapidamente
movimentada para frente e para trds entre multiplas posigGes de travamento ¢
uma posigio de topo com o auxilio de molas de pressio de gas (ndo mostrada)
anexa de fora. Para isso, por exemplo, usa-se uma manivela de toldo ¢ um
cabo. As posi¢des de travamento sdo fixadas aos diferentes comprimentos
focais possiveis das lentes planas (210) e, assim, para as diferentes distancias
de funcionamento.

A estrutura interior é finamente ajustavel em sua altura e angulo, por
exemplo, com o auxilio de manivelas, para facilitar um alinhamento preciso da
altura da lente plana (210) ¢ a diregdo da radiagdo (296). A posigio de altura
pode ser indicada por escalas e assim ¢ precisamente reprodutivel. Devido as
posi¢des de travamento, esse alinhamento ndo ¢ perdido caso, por exemplo,
para funcionar com as unidades de tinta (260), os lasers devam movimentar-se
para cima e novamente para baixo.

Os ressonadores (222) sdo dispostos em chapas (278) que podem ser
movimentadas juntamente com os tubos do feixe (274) para alinhar as unidades
de inscrigdo com as colunas de elevagdes. Acima do cilindro de impressdo

(258), ¢ disposta uma cimara (280) que protege contra radiacdo a laser e serve
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para exaustio dos gases ¢ pos criados pela tubulagdo ndo representada no
desenho. Aqui, a cAmara coberta (280) ¢ disposta de forma que sua posi¢éo néo
seja alterada nas diferentes posigdes de travamento para as distdncias de
funcionamento padrdo; apenas na posigdo para funcionamento da unidade de
tinta (260) ela também se move para cima. A camara coberta (280) se fecha na
direcdio do cilindro de impressdo (258) com escovas que néo sdo transparentes
para a luz do laser, e na diregio dos cabegotes de escancamento (200), com o
auxilio de foles (282).

O controle da aplicagio do laser ocorre através de um sensor para
detecgfo da folha ou impressfo, ¢ através da medigdo da velocidade. O sensor
de borda de folha ¢ um sensor de reflexio difusa altamente preciso ¢ rapido.

A velocidade do cilindro de impressdo (258) é recolhida por uma sonda
magnética por meio de tiras periodicamente magnetizadas colocadas sob os
contornos do cilindro de impressdo. O cilindro de impressdo ndo apresenta
partes do intervalo no qual ndo permanece nenhuma folha. No escaneamento,
alcanca-se uma resolugdo de 25 pm. A apropriagdo de uma velocidade
constante nio é possivel, visto que os diferentes processos simultaneos da
impressora (250) sdo normalmente acionados por meio de um motor central, e
o movimento da folha estd, assim, sujeito a variagdes periddicas.

O sinal do sensor de reflexdo difusa é transmitido para uma “caixa de
acionamento” que assume o controle do laser. Ela pode ser programada de
forma que, para as aplicagSes de laser, a distancia inicial, medida por meio das
fitas magnéticas, e as distincias das marcagdes subseqlientes, possam ser

inseridas uma independentemente da outra por meio de um programa de
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computador.

Um bloco para outros sinais do sensor de reflexdo difusa pode ser
definido tanto como uma distincia de bloqueio como por uma determinagdo da
posigio da folha pelas fitas magnéticas. Aqui, um sinal de inicializagdo ¢
permitido apenas apés uma extremidade da fita magnética (e assim, a
extremidade da folha), e apés um sinal de inicializag@o, ser bloqueado, até que

a extremidade da fita magnética seja alcangada novamente.
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REIVINDICACOES
1)  “Método para fabricagdo de um transportador de dados“, a qual possui
uma marcagio visualmente perceptivel na forma de moldes, letras, numeros ou
imagens, em que:
a) escolhe-se um espectro de radiagdo a laser pré-definido,
b)  aplica-se uma camada absorvente de radiacdo a laser no substrato do
transportador de dados,
¢) uma camada que seja pelo menos parcialmente transmissiva para a
radiacfio a laser & impressa sobre a camada absorvente,
d) o substrato é prensado durante ou apés a aplicagdo da camada pelo
menos parcialmente transmissiva, ¢
e) o revestimento aplicado é impingido com radiag@o a laser do espectro de
radiagio a laser escolhido para produzir marcagdes visualmente perceptiveis
pelo menos na camada absorvente.
2)  “Método”, de acordo com a reivindicagio 1, caracterizado pelo fato
de, na etapa “c“ a camada pelo menos parcialmente transmissiva ser aplicada
por meio de impressdo intaglio, e por isso, 0 substrato ser prensado.
3)  “Método”, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato
de, apés a aplicagdo da camada absorvente ¢ da camada pelo menos
parcialmente transmissiva, o substrato ser gravado em relevo a cego.
4) “Método®, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato
de, ap6s a aplicagdo das camadas absorvente ¢ pelo menos parcialmente
transmissiva, o substrato ser calandrado. 3) “Método®“, de acordo com

pelo menos uma das reivindicagdes de 1 a 4, _caracterizado pelo fato de a
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camada pelo menos parcialmente transmissiva na etapa “c, ser estampada na
forma de moldes finos, especialmente na forma de guillochés, microtexto,
elementos graficos ou afins.
6) “Método®, de acordo com pelo menos uma das reivindica¢des de 1 a 5,
caracterizado pelo fato de a camada absorvente na etapa “b“ ser estampada,
especialmente por meio de impressdo a tela.
7)  “Método®, de acordo com pelo menos uma das reivindica¢des de 1 a 5,
caracterizado pelo fato de uma folha revestida ou néo revestida ser aplicada
como a camada absorvente na etapa “b*.
8)  “Método®, de acordo com pelo menos uma das reivindica¢des de 1 a 7,
caracterizado pelo fato de a camada absorvente na ctapa “b* ser formada
como uma area contigua.
9)  “Método”, de acordo com inelo menos uma das reivindicagdes de 1 a 8,
caracterizado pelo fato de a camada absorvente na etapa “b“ ser aplicada em
sub-regides com diferentes métodos de impressao ou parAmetros de impresséo,
de forma que as sub-regides sejam afetadas de maneira diferente mediante
impingimento a laser na etapa “e®.
10) “Método*, de acordo com pelo menos uma das reivindicagdes de 1 a 9,
caracterizado pelo fato de os parimetros do laser na etapa “e¢“ serem
escolhidos de forma que a camada pelo menos parcialmente transmissiva seja
completamente mantida mediante impingimento a laser.
11) “Método, de acordo com pelo menos uma das reivindicagdes de 1 a 9,

caracterizado pelo fato de os pardmetros do laser serem mudados durante o

impingimento na etapa “e* para manter parcialmente ¢ remover parcialmente a
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entre 0,8 um e 3 pm, especialmente um laser Nd:YAG, ser usado como fonte
do laser na etapa e).

19) “Método*, de acordo com pelo menos uma das reivindica¢des de 1 a 18,
caracterizado pelo fato de, para o impingimento na etapa ¢), o feixe de laser
ser guiado através do substrato com uma velocidade de mais de 1 m/s,
preferivelmente mais de 4 m/s, e preferivelmente, de modo particular, de mais
de 10 m/s.

20) “Transportador de dados“, especialmente um documento de valor ou
papel de seguranga, com um substrato e, aplicado sobre o substrato, um
revestimento no qual, através da agdo de uma radiagdo a laser, marcagdes na
forma de moldes, letras, nimeros ou imagens sdo introduzidos, caracterizado
pelo fato de o revestimento incluir uma camada absorvente de radiagdo a laser
¢ uma camada de impressdo que é disposta sobre a camada absorvente e que é
pelo menos parcialmente transmissiva para a radiaciio a laser, e pelo fato de o
substrato impresso ser prensado durante ou apds a estampa da camada pelo
menos parcialmente transmissiva.

21) “Transportador de dados®, de acordo com a reivindicagdo 20,
caracterizado pelo fato de a camada pelo menos parcialmente transmissiva ser
formada por uma camada de impressdo intaglio.

22) “Transportador de dados®, de acordo com a reivindicagdo 20,

caracterizado pelo fato de a camada pelo menos parcialmente transmissiva

incluir uma mistura de tinta que exibe um componente de mistura absorvente

de radiagdo a laser e um componente de mistura transparente de radiagdo a

laser.
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23)  “Transportador de dados“, de acordo com pelo menos uma das
reivindicacdes de 20 a 22, caracterizado pelo fato de o transportador de
dados apresentar uma gravagio em relevo a cego na regido da marcagéo.

24) “Transportador de dados“, de acordo com pelo menos uma das

reivindicagdes de 20 a 23, caracterizado pelo fato de a camada pelo menos

parcialmente transmissiva ndo ser destruida na regido da marcagdo.

25) “Transportador de dados“, de acordo com pelo menos uma das
reivindicagdes de 20 a 24, caracterizado pelo fato de a camada pelo menos
parcialmente transmissiva ser estampada na forma de moldes finos,
especialmente na forma de guillochés, microtexto, elementos graficos ou afins.
26) “Transportador de dados“, de acordo com pelo menos uma das
reivindicagdes de 20 a 25, caracterizado pelo fato de a camada absorvente ser
formada por uma camada de impressdo, especialmente uma camada de
impressdo por tela.

27) “Transportador de dados“, de acordo com pelo menos uma das

reivindicagdes de 20 a 26, caracterizado pelo fato de a camada absorvente ser

formada por uma folha revestida ou ndo revestida.

28) “Transportador de dados“, de acordo com a reivindicagdo 27,
caracterizado pelo fato de a camada absorvente ser formada por uma folha
colorida com revestimento de folha metélico.

29) “Transportador de dados®, de acordo com pelo menos uma das
reivindicagdes de 20 a 28, caracterizado pelo fato de a camada absorvente ser
formada como uma area contigua.

30) “Transportador de dados®, de acordo com uma das reivindicagdes de 20 a

47
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29,  caracterizado pelo fato de a camada pelo menos parcialmente
transmissiva incluir uma mistura de tinta que exibe um componente de mistura
absorvente de radiagio a laser ¢ um componente de mistura transparente de
radiag@o a laser.

31) “Transportador de dados*, de acordo com uma das reivindicagdes de 20 a
30, caracterizado pelo fato de o revestimento apresentar propriedades
oticamente variaveis.

32) “Transportador de dados®, de acordo com uma das reivindicagdes de 20 a
31, caracterizado pelo fato de o revestimento incluir uma ou mais camadas
protetoras.

33) “Transportador de dados“, de acordo com pelo menos uma das
reivindicagdes de 20 a 32, caracterizado pelo fato de a camada absorvente ¢ a
camada pelo menos parcialmente transmissiva serem aplicadas completamente
ou parcialmente em sobreposi¢do uma a outra.

34) “Transportador de dados®, de acordo com pelo menos uma das
reivindicagdes de 20 a 33, caracterizado pelo fato de o revestimento sob a
camada absorvente incluir uma outra camada que seja pelo menos parcialmente
transmissiva para radiagdo a laser.

35) “Transportador de dados®, de acordo com a reivindicagdo 34,

caracterizado pelo fato de a outra camada pelo menos parcialmente

transmissiva incluir, na regiio das marcagdes, caracteristicas visualmente
perceptiveis, caracteristicas ativaveis por determinadas condigdes de
visualizagdo e/ou caracteristicas lidas por maquinas.

36) “Transportador de dados®, de acordo com pelo menos uma das

93
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movimentavel entre uma ou mais posigdes de funcionamento para
impingimento a laser no transportador de dados, ¢ uma posigdo de servigo na
qual o cilindro de impressdo ¢ as unidades de tinta a jusante da impressora
sejam acessiveis.

43) “Impressora®, de acordo com pelo menos uma das reivindicagdes 39 a
42, caracterizada pelo fato de o sistema a laser apresentar, disposta
imediatamente acima do cilindro de impressdo, uma camara coberta que

protege a radiagdo a laser e é projetada para exaustdo dos gases e pos criados

durante a marcagio.
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RESUMO
“TRANSPORTADOR DE DADOS E METODO DE FABRICACAOQ”, onde um
transportador de dados, especialmente um documento de valor ou papel de
seguranga, com um substrato (20) e, aplicado ao substrato, um revestimento
(12) no qual, através da aglo de radiagdo a laser, marcagles (14) sdo
introduzidas na forma de moldes, letras, numeros ou imagens. De acordo com a
presente invengdo, ¢ estabelecido que o revestimento (12) inclua uma camada
absorvente de radiagio a laser (22) e uma camada de impressdo (24), disposta
sobre a camada absorvente, ¢ que seja pelo menos parcialmente transmissiva
para a radiaglo a laser, e que o substrato impresso seja prensado (26) durante

ou apds a estampa da camada pelo menos parcialmente transmissiva (24).
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