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DESCRIPCION

Material de papel de seguridad, en particular para el etiquetado y el embalaje, y procedimiento de fabricacion del
mismo

Campo técnico

La presente invencion se refiere a un procedimiento de fabricacion de un material de papel de seguridad, en
particular para el etiquetado y el embalaje.

Técnica antecedente

Son conocidos diversos papeles llamados de seguridad, esto es, provistos de varios artificios que presentan la
funciéon de o bien evitar o detectar una posible copia fraudulenta o falsificacién; en concreto, son conocidos los
papeles de seguridad provistos de unos chips electrénicos capaces de emitir una sefial de identificacion.

En los papeles de seguridad conocidos los chips son aplicados sobre un soporte, el cual es a continuacion fijado por
adhesivo o de cualquier otra forma sobre la hoja de papel previamente formada.

Este tipo de papel de seguridad no esta exento de inconvenientes, tanto porque la aplicacion de los chips es
relativamente complicada y costosa como porque los chips no pueden quedar anclados en la medida suficiente
sobre la hoja de papel subyacente y, asi mismo, permanecen expuestos sobre la superficie de la hoja de papel y con
ello sometidos a posibles dafios a menos que los chips estén revestidos con una capa protectora lo que, sin
embargo, implica un incremento de la complejidad y del coste del proceso de fabricacion.

Los documentos EP-A-1559832, GB-A-2395724 y WO 03/015016 divulgan procedimientos para elaborar papeles de
seguridad en los que los chips son incorporados soportando unos hilos y a continuacion son liberados o de cualquier
otra forma aplicados sobre el material de papel durante el proceso de moldeo en cilindro para fabricar el papel.

Divulgacion de la invencién

Constituye un objetivo de la presente invencion proporcionar un material de papel de seguridad, del tipo formado por
una hoja de papel con un chip de identificacion electrénica, que esté exento de los inconvenientes de la técnica
anterior mencionados con anterioridad; en particular, constituye un objetivo de la presente invencién proporcionar un
material de papel de seguridad que sea relativamente sencillo y rentable de fabricar y en el que los chips queden
firme y eficientemente anclados a la hoja de papel.

La invencion se refiere a un procedimiento de fabricacion de un material de papel de seguridad en particular para el
etiquetado y el embalaje.

De acuerdo con una forma de realizacién preferente, el procedimiento comprende ademas, después de la etapa de
introduccion de los chips dentro de la hoja de papel que se esta formando, una etapa de acoplamiento de una hoja
de papel auxiliar a dicha hoja de papel; los chips son aplicados a un lado superior de la hoja de papel que se esta
formando, y la hoja de papel auxiliar se acopla a dicho lado.

Breve descripcion de los dibujos

La invencion se describira con mayor detalle en el ejemplo posterior de forma de realizacion no limitativa con
referencia a los dibujos que se acompafan, en los que:

- lafigura 1 es una vista en seccion longitudinal esquematica de un material de papel de seguridad de acuerdo con
la invencion;

- lafigura 2 es una vista esquematica de un sistema de fabricacion del material de papel de seguridad de la figura
1 e ilustra las etapas principales del procedimiento de fabricacién de dicho material.

Mejor modo de llevar a cabo la invenciéon

Con referencia a la figura 1, un material de papel de seguridad, en concreto para el etiquetado y el embalaje,
comprende una hoja 2 de papel formada por una matriz 3 de fibra de celulosa y provista de al menos un chip 4
electrénico de tipo conocido, por ejemplo un chip de RFID activa y / o pasiva.

El chip 4 esta, al menos parcialmente, incrustado en la hoja 2 de papel (como se muestra mediante la linea
continua en la parte izquierda de la figura 1) y, de modo preferente, esta enteramente incrustado en la matriz 3
(como se muestra mediante una linea de puntos en la parte derecha de la figura 1).

De manera opcional, el material 1 de papel comprende una hoja 5 de papel auxiliar acoplada a la hoja 2 de papel y
el chip 4 esta incorporado entre la hoja 5 auxiliar y la hoja 2 de papel.
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El material 1 de papel esta, de modo ventajoso, fabricado con un aspecto adicional de la presente invencion,
mediante el procedimiento descrito a continuacion con referencia a la figura 2, la cual muestra de forma esquematica
un sistema 10 de fabricaciéon del material 1 de papel.

El sistema 10 comprende una maquina 11 de fabricacion de papel continuo tipo Fourdrinier, esencialmente conocido
y no descrito con detalle en aras de la sencillez. En términos generales, la maquina 11 de fabricacion de papel
comprende una caja de entrada 12 para alimentar una pulpa de fibra de celulosa hiumeda a una mesa 13 de
formacioén plana que presenta un tejido 14 de conformacién sobre el cual se deposita la pasta; la maquina 11 de
fabricacion de papel comprende ademas un rodillo 15 de la mesa que coopera con el tejido 14 de conformacion, un
llamado “extremo humedo” 16 y una seccion 17 de secado. Como es conocido, la retirada progresiva de agua de la
pasta humeda transforma gradualmente la pasta en una hoja de papel. La hoja de papel que se esta formando se
indica mediante el numeral 20 en la figura 2 y formarda, una vez seca, la hoja 2 de papel del material 1 de papel
descrito con anterioridad.

Después de una parte inicial de la mesa 13 de formacion cerca de la caja de entrada 12, y corriente abajo del rodillo
15 de la mesa, esta dispuesto sobre la mesa 13 de formacion un dispositivo 21 de distribuciéon que deposita los chips
4 sobre la pasta, a intervalos predeterminados tanto en la direccién de avance de la hoja 20 de papel que se esta
formando como en la direccién transversal. De modo concreto, los chips 4 son depositados por la accion de la
gravedad sobre la pasta soportada por el tejido de formacién 14 sobre un lado 22 superior de la hoja de papel que
esta siendo formada 20 y son, al menos parcialmente incrustados en la pasta.

Los chips 4 son asi introducidos dentro de la hoja de papel que se esta formando 20 durante la etapa de
transformacion de la pasta de fibra de celulosa hiumeda en papel.

Inmediatamente corriente abajo del dispositivo 21 de distribucion, un mecanismo 25 soporta una hoja 5 de papel
auxiliar en contacto con el lado 22 de la hoja 20 de papel que se esta formando y efectia el acoplamiento de esta
Ultima con la hoja 5 de papel auxiliar.

Una etapa de rodamiento humedo sigue a continuacion, llevada a cabo por medio de un montaje de rodillo 28
dispuesto en la parte 16 humeda y que presenta por ejemplo dos o mas pares contrapesados de rodillos; el
rodamiento humedo de la hoja 20 de papel que se esta formando con la hoja 5 de papel auxiliar, esta tltima también
humeda, asegura la adherencia de las dos hojas.

La conformacion de la hoja 2 de papel y por tanto del material 1 de papel se completa mediante su paso a través del
extremo 16 humedo y de la seccién 17 de secado.

De acuerdo con una variante, el rollo 15 de la mesa esta ausente de la maquina 11 de fabricacion de papel y el
dispositivo 21 de distribucién esta dispuesto sobre la mesa 13 de formacion corriente arriba del mecanismo 25; en
efecto, el acoplamiento con la hoja 5 de papel auxiliar convierte en innecesario el uso del rodillo 15 de la mesa sobre
la mesa 13 de formacion, en cuanto no se requiere para mejorar las propiedades de superficie de la hoja 20 de papel
que se esta formando (sobre la cual se situa la hoja 5 de papel auxiliar).

De acuerdo con otra variante, el dispositivo 21 de distribucion esta dispuesto después de que la parte inicial de la
mesa 13 de formacién a continuacién de la caja de entrada 12 y corriente arriba del rodillo de la mesa en lugar de
corriente abajo del rodillo 15 de mesa, se muestra mediante una linea de puntos en la figura 2. Evidentemente, si el
rodillo 15 de la mesa falta, el dispositivo 21 de distribucion esta dispuesto sobre la mesa 13 de formacién entre la
caja de cabeza 12 y el mecanismo 25.

Las ventajas de la presente invencion son evidentes a partir de la descripcion expuesta.

El material de papel de la invencion permite una rapida, segura identificacion mediante la incognita del chip
incorporado en el propio material.

Los chips son incorporados perfecta y firmemente fijados dentro del material, con ello quedan protegidos de posibles
dafios.

Asimismo, el material de papel de la invencion es perfectamente imprimible con las técnicas de impresion usuales
que ofrecen una alta calidad de impresion.

Asi mismo, el procedimiento de fabricacion es sencillo y rentable, en concreto en cuanto la introduccion de los chips
se lleva a cabo directamente durante la etapa de fabricacién del material de papel
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REIVINDICACIONES

1.- Un procedimiento de fabricacion de un material de papel de seguridad, en particular para el etiquetado y el
embalaje, que comprende las etapas de conformacion de una hoja de papel a partir de una pasta de fibra de
celulosa humeda y la provisién de una hoja de papel con chips electrénicos; siendo los chips introducidos en la hoja
de papel que se esta formando durante la transformacion de la etapa de la pasta de papel, siendo los chips
depositados directamente sobre la pasta humeda y al menos parcialmente incrustados en la pasta; estando el
procedimiento caracterizado por comprender las etapas de alimentacién de la fibra de celulosa humeda a una
magquina de fabricacion de papel continuo tipo Fourdrinier, la deposicion de la pasta sobre la mesa de formacion; y la
formacion de una hoja de papel mediante la retirada gradual del agua de la pasta; siendo depositados los chips en la
pasta directamente sobre la mesa de formacion sobre un lado superior de la hoja de papel que se esta formando y
siendo alimentados por un dispositivo de distribuciéon dispuesto sobre la mesa de formacién y siendo depositados
por la accién de la gravedad sobre la pasta; en el que los chips son depositados sobre la pasta mediante el
dispositivo de distribucion a intervalos predeterminados tanto en la direccién de avance de la hoja de papel que se
esta formando como en la direccion transversal.

2.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por comprender, después de la etapa de
introduccion de los chips dentro de la hoja de papel que se esta formando, una etapa de acoplamiento de una hoja
de papel auxiliar sobre dicha hoja de papel.

3.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque los chips son aplicados sobre un
lado superior de la hoja de papel que se esta formando y la hoja de papel auxiliar esta acoplada sobre dicho lado.
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