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(67) Resumo: METODO PARA A PRODUCAO DE UMA PAGINA
DE INFORMACAO E PAGINA DE INFORMAGAO. A presente
invencao refere-se a um método para a produgdo de uma pagina de
informagédo (1) de um documento de seguranga, o dito método
compreendendo a producdo de uma parte de informagao (3) para a
dita agina de informacéo, e a produgédo de uma peca de fixagéo flexivel
e resistente a flexdo (2), por meio da utilizacdo de um material (5) com
uma estrutura do tipo malha, e da fixacdo da dita peca de fixagao a
dita parte de informagéao (3). A fim de obter uma péagina de informacéao
com as propriedades desejadas, o dito material (5) com uma estrutura
do tipo malha, durante a sua fabricacdo, é suportado por meio da
fixacdo (D) de uma camada de suporte (6) ao material (5) com uma
estrutura do tipo malha.
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Relatorio Descritivo da Patente de Invencdo para "METODO
PARA A PRODUGAO DE UMA PAGINA DE INFORMAGCAO E PAGINA DE
INFORMAGAO™.
ANTECEDENTES DA INVENCAO

1. Campo da Invencéao

A presente invencgao refere-se a uma pagina de informagao para
um documento de seguranga, como um passaporte.

2. Descricao da Técnica Anterior

As propriedades requeridas a partir de uma pagina de informa-
cao de um documento de seguranga sdo parcialmente contraditorias. Em
primeiro lugar, a estrutura de uma parte de informacao de uma pagina de
informacao deve tornar a mesma impossivel para um falsificador desmontar
a parte de informacéo. Uma outra exigéncia € que pelo menos algumas das
informacbes da pagina de informagao possam ser alojadas na mesma por
meio da utilizacdo de uma gravagao a laser. Para atingir estes objetivos, na
pratica, a parte de informagao tem de ser feita de um material cujas proprie-
dades de flexao e resisténcia a flexdo sao fracas.

Por outro lado, uma pagina de informagao deve ter boas infor-
macoes de flexao, bem como boa resisténcia a flexdao. Consequentemente, €
necessario fixar uma pecga de conexao flexivel e duravel a flexdo a parte de
informacgéo de modo a permitir que a pagina de informagéo seja conectada
ao documento de seguranga. A fim de alcangar um nivel suficiente de segu-
ranca, a parte de informagao da pagina de informagéao deve ser ligada a par-
te de conexdo de uma forma a nao permitir que estas partes sejam separa-
das uma da outra, sem deixar marcas visiveis que revele este fato.

Uma solucéo é previamente conhecida quando um material com
uma estrutura do tipo malha é utilizado na produgao de uma pega de fixagao.
As vantagens obtidas com este tipo de solugdo sdo boas propriedades de
flexao e uma boa durabilidade a flexdao. No entanto, um problema com esta
solucdo é que o material com uma estrutura do tipo malha & mais dificil de
se manusear durante o processo de fabricagdo da pagina de informacgéo,

uma vez que mesmo um estiramento relativamente pequeno indesejado do
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material leva a mudangas na forma ou a quebras do material .
SUMARIO DA INVENGCAO
Um objetivo da presente invencéo € solucionar o problema aci-

ma mencionado e oferecer uma solugao que torne possivel se obter uma
pagina de informagéo com as propriedades desejadas. Este objetivo é obtido
com um método de produgdo de uma pagina de informacéo, de acordo com
a reivindicagéo 1 independente, e com uma pagina de informagéao de acordo
com a reivindicagao independente 8.

Na presente invengao, uma camada de suporte € usada de mo-
do a suportar um material com uma estrutura do tipo malha. Esta camada de
suporte é fixada ao material com uma estrutura do tipo malha durante o pro-
cesso de fabricagéo, a fim de obter uma pega de fixagdo que seja mais facil
de manipular durante as etapas de fabricagdo subsequentes e que garanta
que a pagina de informagdo produzida apresente as propriedades deseja-
das. Mesmo apods o processo de produgao, durante o uso do documento de
seguranga, a camada de suporte prové suporte para o material com uma
estrutura do tipo rede.

As modalidades preferidas do método e a pagina de informagao
s&o apresentadas nas reivindicagdes dependentes 2a 7, e 9 e 10.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A seguir, a presente invengdo sera descrita em mais pormeno-

res, a titulo de exemplo, e com referéncia aos desenhos em anexo, nos
quais:
a figura 1 mostra um documento de seguranca com uma pagina

de informacé&o de acordo com a presente invengao;
a figura 2 ilustra uma primeira modalidade da presente invengao;

a figura 3 ilustra uma segunda modalidade da presente inven-

a figura 4 ilustra uma terceira modalidade da presente invengéao,

a figura 5 ilustra uma quarta modalidade da presente invengao.
DESCRICAO DE PELO MENOS UMA MODALIDADE
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A figura 1 mostra uma pagina de informag¢ao 1 de acordo com a
presente invengao, que foi ligada a um documento de seguranca. No exem-
plo da figura 1, o documento de seguranga € um passaporte ao qual a pagi-
na de informacgao 1 foi fixada por meio de sua peca de ligagdo 2. A pagina
de informacéo 1 pode ser fixada ao documento de seguranga, por exemplo,
por meio de um ponto de costura, ou seja, da mesma forma que as outras
paginas incluidas no documento de seguranga.

Uma superficie superior da parte de informagao 3 da pagina de
informacao mostra as informagdes de identificagdo providas na pagina de
informacao, como, por exemplo, nome, data de nascimento, fotografia, etc.
do dono do passaporte. Algumas informagdes podem ser alojadas utilizando,
por exemplo, uma tecnologia de gravacgao a laser, enquanto outras informa-
¢Oes podem ser alojadas utilizando-se uma tinta de impressao.

A figura 2 ilustra uma primeira modalidade da presente invengéao.
A figura 2 mostra as etapas A a F para a produgédo de uma pagina de infor-
macao.

Nas etapas A e B, uma parte de informacao 3 é produzida. Nes-
ta modalidade, a parte de informagao é fabricada ao se dispor pelo menos
duas folhas de material 4, uma em cima da outra, e ao se fixar estas folhas
umas as outras a uma temperatura elevada por meio de laminagcdo. Um ma-
terial adequado para as folhas 4 é o policarbonato (PC), por exemplo. Nesse
caso, pelo menos uma das folhas 4 é feita de preferéncia de um policarbona-
to carbonizado transparente. Deste modo, a energia proveniente de um feixe
de laser faz com que o material plastico escure¢a nos pontos em que a e-
nergia foi direcionada. Por conseguinte, as informagbes desejadas poderao
ser escritas ou desenhadas por meio de gravacdo a laser na pagina de in-
formagéao. Apos a laminagdo, uma parte de informag&o uniforme 3 é obtida.

E mostrado, a titulo de exemplo, com relagao as etapas A e B da
figura 2, que a parte de informagao 3 é produzida de modo a apresentar um
degrau no canto inferior esquerdo. Apesar de tal degrau tornar possivel se
produzir uma pagina de informagdo com uma superficie inferior lisa na figura

2., uma vez que a peca de fixagdo pode ser alojada no degrau, este degrau
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nao é absolutamente necessario. No exemplo da figura 2, o degrau & produ-
zido por meio da fixagdo umas as outras das folhas de material 4 de diferen-
tes tamanhos. Esta €, contudo, apenas uma alternativa. Uma outra alternati-
va devera utilizar folhas de material de um tamanho correspondente, de pre-
feréncia de um tamanho que seja suficiente para produzir uma pluralidade
de partes de informagao. Nesse caso, as folhas sao fixadas umas as outras
por meio de laminagao. Apés a laminacgao, as folhas em anexo séo cortadas
em uma pluralidade de partes de informagao. Finalmente, as partes de uma
Unica informacéao sao processadas de uma maneira adequada para produzir
um degrau, conforme mostrado na figura 2. Uma solugéo da técnica anterior
para tal processamento, a fim de obter um degrau na parte de informacéo, &
conhecida a partir do documento de Patente EP-A-1380442, por exemplo.

Na etapa C, um material 5 com uma estrutura do tipo malha &
colocado em pratica. O termo "estrutura do tipo malha" refere-se a uma ca-
mada de material com furos através da mesma, tai como uma folha perfura-
da, a um pano ou a uma camada de material tecido constituida de uma plu-
ralidade de fios de intersecao. A fim de tornar mais facil a manipulagéo do
material 5 com uma estrutura do tipo malha, uma camada de suporte 6 &
colocada na parte de cima do mesmo. A camada de suporte 6 € em seguida
fixada ao material 5 com uma estrutura do tipo malha por meio da laminagéao
das camadas 5 e 6 entre si, por exemplo. Quando a laminagao ¢é utilizada, o
processo de laminacédo pode ser realizado com um laminador de rolo quente,
por exemplo. Durante a etapa de fixagéo, o tamanho das camadas de mate-
rial 5 e 6 é de preferéncia suficiente para produzir uma pluralidade de pegas
de fixacdo para uma pluralidade de paginas de informagéo. Exemplos de
materiais adequados para as camadas 5 e 6 incluem um pano (tecido) de
poliéster para o material 5 com uma estrutura do tipo malha e um filme de
copoliéster para a camada de suporte 6.

Com relacdo a etapa C, um determinado padrao ou texto pode
ser impresso sobre uma das camadas 5 ou 6 antes ou depois de estas ca-
madas terem sido fixadas entre si. Nesse caso, a pec¢a de fixagao tera um

padrdao ou um texto quando o processo de fabricagéo € concluido. Se um
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falsificador tentar manipular a pecga de fixagado a fim de alterar a pagina de
informagao do documento de seguranga, por exemplo, essa tentativa sera
mais facil de detectar, uma vez que o padréo ou texto impresso podera mu-
dar a sua forma durante a tentativa de falsificagao.

Para evitar dificuldades praticas durante a impresséo sobre o
material com uma estrutura do tipo malha, a impresséao &, por outro lado, de
preferéncia provida sobre a camada de suporte 6. Uma alternativa preferida
€ de imprimir sobre a superficie da camada de suporte 6, que fica em conta-
to com o material 5 com uma estrutura do tipo malha quando as camadas 5
e 6 sao fixadas entre si. Nesse caso, pelo menos uma das camadas 5 ou 6
tem de ser transparente para que o padrdo impresso fique visivel. Uma al-
ternativa é utilizar uma combinagao de poliéster branco como o material com
uma estrutura do tipo malha e um filme de copoliéster transparente como a
camada de suporte, por exemplo.

Na etapa D, a camada que consiste no material 5 com uma es-
trutura do tipo matha e da camada de suporte 6 é cortada em uma pluralida-
de de pecas de fixa¢ao 2, cada qual tendo uma determinada forma. Sendo
assim, o tamanho da camada de suporte 6 € substancialmente igual ao ta-
manho do material 5 com uma estrutura do tipo malha.

Na etapa E, uma das pecgas de fixagdo 2 é colocada contra a
superficie da parte de informacéo 3, e a pega de fixacdo 2 é fixada a parte
de informacéo. A fixagao pode ser realizada por meio da elevagéao da tempe-
ratura na area indicada pelas setas 7, por exemplo, em uma fase de lamina-
cdo ou em uma fase soldagem. A pratica tem demonstrado que uma manei-
ra muito vantajosa de se prender a pega de fixacdo 2 na parte de informagéo
3 é por meio de soldagem ultrassénica. De preferéncia, a camada de suporte
6 & espessa o suficiente para dar suporte a camada 5 durante a sua fabrica-
cdo, contudo fina o suficiente para deixar o material da parte de informacao
3 (de, por exemplo, policarbonato) penetrar parcialmente através da mesma
para os furos da camada 5, enquanto a pega de fixagdo esta sendo fixada a
parte de informagao (durante uma soldagem ultrassonica, por exemplo). Isto

& obtido ao se usar uma camada 5 com uma espessura de 250 ym e uma
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camada 6 com uma espessura de 75 um, por exemplo.

Em uma modalidade preferida, uma ferramenta que € pressio-
nada contra a superficie da peca de fixacao 2 no local das setas 7 a fim de
aplicar calor a pega de fixagdo 2 pode ser moldada em uma determinada
forma. Nesse caso, um determinado padrao de superficie é criado sobre a
superficie da peca de fixagao 2, o que torna a falsificacdo ainda mais dificil.

Apés a etapa E, o processo de fabricacido pode terminar, uma
vez que a pagina de informacao se encontra pronta para ser anexada a um
documento de seguranga. No entanto, em uma modalidade preferida, uma
camada de superficie 8 pode ainda ser fixada a pagina de informagcédo em
uma etapa adicional F. Uma alternativa é se usar uma camada de superficie
feita de um poliéster (PET) transparente ou nao-transparente, por exemplo.
A camada de superficie 8 de preferéncia cobre pelo menos uma costura 9
entre a parte de informacao 3 e a pega de fixagdo 2. Quando um material
transparente é utilizado para a camada de superficie 8, uma vantagem & que
uma tentativa de falsificagao no sentido de romper a costura 9 entre a parte
de informacao 3 e a pega de fixagdo 2 se torna mais facil de detectar, uma
vez que a costura 9 é visivel através da camada de superficie transparente.

Em uma modalidade preferida da presente invencao, uma super-
ficie 10 da parte de informagéo 3 a qual a pega de fixagdo 2 deve ser fixada
pode ser formada de modo a apresentar uma determinada forma incluindo
saliéncias, ranhuras ou cavidades, por exemplo. Isso melhora a fixacdo da
peca de fixagado 2 a esta superficie durante a soldagem, por exemplo.

A figura 3 ilustra uma segunda modalidade da presente inven-
cao. Mais precisamente, a figura 3 mostra uma pagina de informagéo 1', que
€ muito semelhante a mostrada com relagdo a etapa F na figura 2, e que €
fabricada de uma maneira semelhante a apresentada na figura 2.

A diferenca entre a modalidade da figura 3 e a modalidade da
figura 2 & que as camadas 5 e 6 estdo dispostas em uma ordem diferente.
Nesta modalidade, o material 5 com uma estrutura do tipo malha fica no topo
da camada de suporte 6, enquanto na modalidade da figura 2 a ordem ¢ in-

versa. A pagina de informagéo 1’ pode ser fabricada exatamente conforme
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explicado com relagado a figura 2, com a exceg¢do de que, na etapa E, a pega
de fixacéo 2 é disposta em uma posicao de cabeca para baixo, em compa-
ragcao com a ilustrada com relacao a etapa E na figura 2.

A pagina de informacgéo 1’ da figura 3 € mostrada de modo a a-
presentar uma camada de superficie 8 semelhante a mostrada na figura 2.
No entanto, como na figura 2, nao é absolutamente necessario se ter uma
camada de superficie 8 na modalidade da figura 3.

A figura 4 ilustra uma terceira modalidade da presente invengéao.
A modalidade da figura 4 &€, em diversos aspectos, similar a explicada com
relacdo a figura 2, e, sendo assim, a modalidade da figura 4 sera principal-
mente explicada ao apontar as diferencgas entre estas modalidades.

As etapas A' e B' para a fabricagado da parte de informagao 3
correspondem as etapas A e B descritas com relagao a figura 2.

Na etapa C’, a pecga de fixagcao consiste no material 5 com uma
estrutura do tipo malha independente, e este material &€ fixado a parte de
informacgéo 3. A fixacdo pode ser feita por meio de laminagdo ou soldagem,
por exemplo. Na etapa D', uma camada de suporte 6 é fixada ao material 5
com uma estrutura do tipo malha. A fixagdo pode ser feita por meio de lami-
nacgéao ou soldagem, por exemplo.

Na etapa E’, as camadas 5 e 6 sao cortadas de modo a se obter
uma peca de fixacdo com um determinado formato. A camada de suporte 6
suporta o material 5 com uma estrutura do tipo malha durante o corte de
modo a garantir que a camada 5 nao mude a sua forma ou se quebre duran-
te o corte. Além disso, a etapa E' pode incluir a fixagdo de uma camada de
superficie 8 para cobrir, pelo menos, a costura 9 entre a peca de fixagdo e a
parte de informacéo 1'. No entanto, essa camada de superficie de forma al-
guma & necessaria.

A figura 5 ilustra uma quarta modalidade da presente invencao.
A pagina de informacao 1" mostrada na figura 5 corresponde principalmente
as modalidades acima descritas. Contudo, no caso da figura 5, a pega de
fixacdo 2 & disposta de modo a penetrar no material da parte de informagao

3, em vez de se assentar contra a superficie de topo ou de fundo da parte de
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informacgéo, como nas modalidades anteriores. As camadas 5 e 6 da pega
de fixagao podem ser dispostas conforme indicado na figura 5, ou, alternati-
vamente, em um sentido oposto, caso em que a camada 6 fica no topo da
camada 5.

A producgéao da pagina de informacgao 1" da figura 5 pode ser rea-
lizada ao primeiramente se produzir a peca de fixagao 2, conforme mostrado
nas etapas C e D da figura 2, por exemplo. Em seguida, a pec¢a de fixagao 2
é disposta de modo a penetrar entre as folhas, que, apés laminacéo, forma-
rao a parte de informagao 3. Nesta posigao, as folhas sdo laminadas entre si
e a pecga de fixacao 2.

Deve-se entender que a descricdo acima e as figuras em anexo
tém apenas a intencgao de ilustrar a presente invengdo. Torna-se Obvio aos
versados na técnica que a presente invengao pode ser variada e modificada
também em outros aspectos, sem se afastar do dmbito de aplicagéo da pre-

sente invencgéo.
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REIVINDICAGOES

1. Método para a produgao de uma pagina de informacao (1, 1,
1") para um documento de seguranga, o dito método compreendendo as e-
tapas de:

- produzir uma parte de informacéao (3) para a dita pagina de in-
formacao, e

- produzir uma pega de fixagao flexivel e resistente a flexao (2)
por meio da utilizacdo de um material (5) com uma estrutura do tipo malha, e

- fixar a dita peca de fixagdo a dita parte de informagao (3), ca-
racterizado pelo fato de:

- suportar, durante a fabricagao da dita pagina de informacao (1,
1’, 1"), o dito material (5) com uma estrutura do tipo rede por meio da fixagao
(D, D') de uma camada de suporte (6) ao material (5) com uma estrutura do
tipo malha.

2. Método, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo
fato de que a dita camada de suporte (6) é fixada (D) ao material (5) com
uma estrutura do tipo malha antes da fixagao (E) da dita peca de fixacao (2)
a parte de informacgéo (3).

3. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo
fato de que:

- a dita peca de fixagdo com um material (56) com uma estrutura
do tipo malha é fixada (C) a parte de informacgao (3) antes da fixagéo (D') da
dita camada de suporte (6) ao material (5) com uma estrutura do tipo rede, e

- a dita peca de fixagéo é cortada (E') em um formato predeter-
minado depois de a dita camada de suporte (6) ser fixada (D') ao material (5)
com uma estrutura do tipo malha.

4. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacoes 1 a
3, caracterizado pelo fato de que o dito método compreende a impressao de
um padréo ou texto predeterminado sobre o dito material (5) com uma estru-
tura do tipo malha ou sobre a dita camada de suporte (6).

5. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a

4, caracterizado pelo fato de que o dito método compreende a fixagao (F, E’)
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de uma camada de superficie (8) a dita pagina de informagao (1, 1') de mo-
do a cobrir, pelo menos, uma costura (9) entre a dita parte de informacgao (3)
e a dita peca de fixagao (2).

6. Método, de acordo com a reivindicagéo 5, caracterizado pelo
fato de que a dita camada de superficie (8) é feita de um material transpa-
rente.

7. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a
6, caracterizado pelo fato de que a dita pega de fixacao (2) é fixada a dita
parte de informacao (3) por meio de soldagem ultrassénica.

8. Pagina de informacgao (1, 1', 1") para um documento de segu-
ranca, a dita pagina de informagao compreendendo:

- uma parte de informagao (3), e

- uma peg¢a de fixacao (2) para fixar a dita pagina de informacao
ao dito documento de seguranga, e cuja pecga de fixagao (2) é fixada a dita
parte de informacao (3), a dita peca de fixagao (2) compreendendo um mate-
rial (5), com uma estrutura do tipo malha, caracterizada pelo fato de que:

- a dita peca de fixagao (2) compreende uma camada de suporte
(6) que é fixada ao dito material (5) com uma estrutura do tipo malha e subs-
tancialmente do mesmo tamanho que o dito material (6) com uma estrutura
do tipo malha.

9. Pagina de informacgao, de acordo com a reivindicagao 8, ca-
racterizada pelo fato de que a dita pagina de informacgéao (1) compreende
uma camada de superficie (8) que cobre, pelo menos, uma costura (9) entre
a dita parte de informacao (3) e a dita pega de fixagao (2).

10. Parte de informagao, de acordo com a reivindicagéo 8 ou 9,
caracterizada pelo fato de que a dita peca de fixagcao (2) € provida com um

padrao ou texto predeterminado.
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RESUMO
Patente de Invengédo: "METODO PARA A PRODUGAO DE UMA PAGINA
DE INFORMAGAO E PAGINA DE INFORMAGAO".

A presente invengao refere-se a um método para a producgao de
uma pagina de informagéo (1) de um documento de seguranga, o dito méto-
do compreendendo a produgdo de uma parte de informacgéo (3) para a dita
pagina de informacao, e a produgao de uma peca de fixagao flexivel e resis-
tente a flexdo (2), por meio da utilizacdo de um material (5) com uma estrutu-
ra do tipo malha, e da fixagdo da dita pe¢a de fixacdo a dita parte de infor-
macgéao (3). A fim de obter uma pagina de informagdo com as propriedades
desejadas, o dito material (5) com uma estrutura do tipo malha, durante a
sua fabricagéo, é suportado por meio da fixagdo (D) de uma camada de su-

porte (6) ao material (6) com uma estrutura do tipo maiha.
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