ES 2 533651 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

S22 g ESPANA
o @Numero de publicacion: 2 533 651
@Int. Cl.:

GO6K 19/077 (200601

®@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Fecha de presentacion y numero de la solicitud europea: 29.11.2011 E 11788471 (8)
Fecha y numero de publicacion de la concesion europea: 22.10.2014  EP 2646954

Titulo: Documento de seguridad y procedimiento de fabricacién del documento de seguridad

Prioridad: @ Titular/es:

02.12.2010 EP 10306339 GEMALTO SA (100.0%)
6, rue de la Verrerie

Fecha de publicacion y mencion en BOPI de la 92190 Meudon, FR
traduccion de la patente: @ Inventor/es:

13.04.2015 LANKINEN, MIKKO y
SYRJANEN, TARU

Agente/Representante:
ISERN CUYAS, Maria Luisa

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacion en el Boletin europeo de patentes, de
la mencion de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; solo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 253365113

DESCRIPCION
Documento de seguridad y procedimiento de fabricacion del documento de seguridad.

Esta invencion se refiere a un documento de seguridad, como una tarjeta de identidad o permiso de conducir, por
ejemplo.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Documentos de seguridad que comprenden un moédulo electronico ya son conocidos en el estado de la técnica. El
moédulo electronico esta incrustado en el matenial del documento de seguridad, en muchos casos de una manera tal
que no se puede detectar visualmente en la superficie del documento de seguridad. Este tipo de documento se
conoce por la WO 2007/061303.

Un problema con la solucién de la técnica anterior descrita anteriormente es que el material del documento de
seguridad puede agrietarse en una zona cercana al médulo electrénico. Tal agrietamiento es causado por la tension
interna en el material del documento de seguridad. Una razén de la tensién interna es que el material del documento
de seguridad y el material del médulo electronico tienen diferentes coeficientes de expansiéon térmica, en otras
palabras, la cantidad de expansion y contraccion es diferente cuando se producen cambios de temperatura.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

Un objeto de la presente invencion es resolver el problema mencionado anteriormente y proporcionar un documento
de seguridad que tenga mejores propiedades con el fin de evitar el agrietamiento. Este objeto se consigue con un
documento de seguridad segun la reivindicacion independiente 1 y un método de fabricacion segun la reivindicacion
independiente 9. Las formas de realizacion preferidas de la invencion se describen en las reivindicaciones
dependientes.

La invencion se basa en la idea de estampacion en caliente de un parche entre una capa base que comprende un
modulo electrénico y una capa de recubrimiento que cubre la capa base y el médulo electrénico. El parche
estampado en caliente esta adaptado para evitar que la capa base y la capa de recubrimiento se adhieran la una a
la otra en una zona de perimetro alrededor del médulo electrénico.

Una ventaja de la invencion es que el estrés y agrietamiento del documento de seguridad interna pueden ser
evitados. Ademas, el método de estampado en caliente esta libre de disolventes y otras sustancias nocivas.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

A continuacion, la invencion se describird con mayor detalle por medio de realizaciones preferidas con referencia a
los dibujos adjuntos, en los cuales

La figura 1 muestra un documento de seguridad de acuerdo con una realizacion de la invencion;

Las figuras 2a y 2b muestran un método para la fabricacion del documento de seguridad de la figura 1;

La figura 2c muestra un detalle del documento de seguridad de la figura 1; y

Las figuras 3a y 3b muestran otro método para la fabricaciéon de un documento de seguridad.
DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La figura 1 muestra un documento de seguridad 1 que comprende una fotografia 2 del titular, datos escritos 3 con
informacion sobre el titular, y un médulo electrénico 4, que esta incrustado en el material del documento de
seguridad 1. En la Figura 1 el documento de seguridad 1 se ve desde una direccion perpendicular al plano del
documento de seguridad 1.

La Figura 2a muestra una capa base 10, un médulo electrénico 4, una primera capa de recubrimiento 11 y una
segunda capa de recubrimiento 12 visto desde una direccion paralela al plano del documento de seguridad 1. La
capa base 10 incluye un agujero pasante 15 que se extiende desde un primer lado de la capa base 10 a un segundo
lado de la capa base10. El médulo electrénico 4 se inserta en el agujero pasante 15. El tamafio y la forma del
modulo electrénico 4 se corresponden sustancialmente con el tamafio y la forma del agujero pasante 15. La primera
capa de recubrimiento 11 ha sido posicionada adyacente al primer lado de la capa base 10 y la segunda capa de
recubrimiento 12 ha sido posicionada adyacente al segundo lado de la capa base10.

La primera capa de recubrimiento 11 comprende un primer parche 21, que ha sido estampado en caliente en el lado
de la primera capa de recubrimiento 11 frente a la primera cara de la capa base 10. La segunda capa de
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recubrimiento 12 comprende un segundo parche 22, que ha sido estampado en caliente en el lado de la segunda
capa de recubrimiento 12 frente al segundo lado de la capa base10. En el proceso de estampacion en caliente el
primer parche 21 se ha transferido de una pelicula de soporte a la primera capa de recubrimiento 11 usando una
matriz calentada de estampacion en caliente. El segundo parche 22 se ha transferido de una pelicula de soporte a la
segunda capa de recubrimiento 12 de una manera similar. La estampacioén en caliente es un método de impresion
en seco conocido por lo que los detalles del proceso de estampacion en caliente no se discuten en este documento.

La Figura 2b muestra un documento de seguridad acabado 1. La primera capa de recubrimiento 11 se ha fijado en el
primer lado de la capa base 10, y la segunda capa de recubrimiento 12 se ha fijado en el segundo lado de la capa
base 10. En una realizacién la capa base 10, la primera capa de recubrimiento 11 y la segunda capa de
recubrimiento 12 son laminadas de manera conjunta. El médulo electronico 4 se interpone entre la primera capa de
recubrimiento 11 y la segunda capa de recubrimiento 12. El primer parche 21 esta dimensionado y situado de tal
manera que rodea el agujero pasante 15 y cubre un area de perimetro alrededor del agujero pasante 15 en el primer
lado de la capa base 10, impidiendo asi la union de la primera cara de la capa base 10 con la primera capa de
recubrimiento 11 en el area perimetral. El segundo parche 22 esta dimensionado y situado de tal manera que rodea
el agujero pasante 15 y cubre un area de perimetro alrededor del agujero pasante 15 en el segundo lado de la capa
base 10, evitando asi la unién de la segunda cara de la capa base 10 con la segunda capa de recubrimiento 12 en el
area perimetral.

La Figura 2c muestra el agujero pasante 15 y el segundo parche 22 desde una direccién perpendicular al plano del
segundo parche 22. El area del segundo parche 22 es mayor que el drea del agujero pasante 15, y el segundo
parche 22 esta situado de tal manera que el perimetro del segundo parche 22 rodea el agujero pasante 15. Un area
de perimetro alrededor del agujero pasante 15 se denota con el signo de referencia 54, y la anchura de la zona
perimetral se denota con Wp,.

Las figuras 2a y 2b muestran que el area del médulo electronico 4 es mas pequefia en el primer lado de la capa
base 10 que en el segundo lado de la capa base 10. También la zona del primer parche 21 es menor que el drea del
segurido parche 22. En una realizacién alternativa las areas del primer y el segundo parche son iguales a pesar de
que el area del médulo electrénico es mas pequefia en el primer lado de la capa base que en el segundo lado de la
capa base. En dicha realizacion alternativa la anchura de la zona perimetral es mayor en el primer lado de la capa
base que en el segundo lado de la capa base.

E! primer parche 21 es una lamina delgada hecha de polimetiimetacrilato, que es un material termoplastico
transparente. E! espesor del primer parche 21 puede ser de 1 a 5 pm. En realizaciones alternativas se puede utilizar
tereftalato de polietilteno (PET) u otros materiales termoplasticos. En otras realizaciones alternativas, el primer
parche puede comprender una lamina de metal, tal como una lamina de aluminio, una ld&mina de cobre o una lamina
de plata. También es posible combinar materiales mencionados anteriormente, por ejemplo, fabricando el primer
parche partir de un material laminado o compuesto que comprenda al menos una lamina termoplastica y al menos
una lamina metalica.

En realizaciones alternativas, el espesor del primer parche puede ser mucho mas grande de 5 ym. Técnicamente es
bastante posible usar un primer parche que tenga un espesor de 20 uym o incluso mas grande. Sin embargo, un
primer parche grueso se puede detectar visualmente lo que en muchos casos es una caracteristica negativa.

El material y e} espesor del segundo parche 22 puede ser idéntico al material y el espesor del primer parche 21. En
una realizacion alternativa el espesor del segundo parche 22 puede ser diferente del espesor del primer parche 21,
y/o el material del segundo parche 22 puede ser diferente del material del primer parche 21.

Las Figuras 3a y 3b muestran un método alternativo de fabricacién de un documento de seguridad. En este método
alternativo los parches no se estampan en caliente en las capas de recubrimiento, sino sobre la capa base que
comprende el médulo electrénico.

La figura 3a muestra una capa base 10', un médulo electrénico 4', una primera capa de recubrimiento 11’ y una
segunda capa de recubrimiento 12'. La capa base 10’ incluye un agujero pasante 15' que se extiende desde un
primer lado de la capa base 10" a un segundo lado de la capa base 10'. El médulo electrénico 4' ya se ha insertado
en el agujero pasante 15'. El tamafio y la forma del médulo electronico 4' corresponden sustancialmente con el
tamafio y la forma del agujero pasante 15'.

La capa base 10’ comprende un primera parche 21', que ha sido estampado en caliente en el lado de la capa base
10' frente a la primera capa de recubrimiento 11'. La capa base 10' comprende también un segundo parche 22', que
ha sido estampado en caliente en el lado de la capa base 10’ frente a la segunda capa de recubrimiento 12'.

El médulo electrénico 4' esta situado entre el primer parche 21' y el segundo parche 22'. El médulo electronico 4'
comprende una capa protectora 44' que se extiende tanto en un primer lado y como en segundo lado del médulo
electrériico 4', siendo el primer lado de la cara orientada hacia la primera capa de recubrimiento 11' y el segundo
lado siendo el lado que mira hacia la segunda capa de recubrimiento 12'. Se ha provisto la capa protectora 44’ en el
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moédulo electronico 4' antes de insertar el médulo electrénico 4' en el agujero pasante 15'. Alternativamente, es
posible proveer la capa protectora en el médulo electronico después de que el médulo electronico se haya insertado
en el agujero pasante. La capa protectora 44' estd adaptada para proteger el médulo electronico 4' durante el
proceso de estampacion en caliente que se utiliza para proporcionar el primer parche 21' y el segundo parche 22'
sobre la capa de base 10'. La capa protectora 44' puede comprender policarbonato.

En una realizacion alternativa el modulo electrénico comprende una capa protectora sélo en un lado del mismo.
Puede utilizarse una capa protectora de un solo lado por ejemplo cuando un lado del médulo electronico puede
soportar menos calor y/o presion que el otro lado del médulo electrénico.

Una capa protectora puede ser una capa cuya area es sustancialmente méas grande que el area del primer parche.
En una forma de realizacion el area de la capa protectora es la misma que el area def documento de seguridad.

La expansion y contraccion de un modulo electrénico pueden causar algun agrietamiento en una capa protectora en
una zona cercana al moédulo electronico. Sin embargo, un parche entre la capa protectora y la capa de recubrimiento
previene que el agrietamiento avance hacia una superficie externa del documento de seguridad.

Figura 3b muestra un documento de seguridad acabado 1’. La primera capa de recubrimiento 11' se ha unido en el
primer lado de la capa base 10', y l1a segunda capa de recubrimiento 12 'se ha unido en el segundo lado de la capa
base 10". El médulo electronico 4' es interpuesto entre la primera capa de recubrimiento 11' y la segunda capa de
recubrimiento 12'. El primer parche 21' esta dimensionado y situado de tal manera que rodea el agujero pasante 15'
y cubre un area de perimetro alrededor del agujero pasante 15' en el primer lado de la capa base 10', impidiendo asi
la unién del primer lado de la base capa 10' con la primera capa de recubrimiento 11' en el area de perimetro. El
segundo parche 22 'esta dimensionado y situado de tal manera que rodea el agujero pasante 15' y cubre un area de
perimetro alrededor del agujero pasante 15' en el segundo lado de la capa de base 10', impidiendo asi la unién del
segundo lado de la capa base 10’ con la segunda capa de recubrimiento 12' en el érea de perimetro.

El area de superficie del moédulo electronico 4' en el primer lado de la capa base 10 es igual al area de superficie del
moédulo electronico 4' en el segundo lado de la capa base 10". En consecuencia, el area del primer parche 21' es
igual al érea del segundo parche 22'.

En una realizacién alternativa adicional, un parche esta estampado en caliente sobre una capa base que contiene un
modulo electronico sin capa protectora. Naturalmente, esta forma de realizacion requiere un médulo electrénico que
es suficientemente resistente al calor y a prueba de presion.

Tanto el documento de seguridad de la figura 2b como el documento de seguridad de la figura 3b comprenden un
primer parche en el primer lado de la capa base y un segundo parche en el segundo lado de la capa base.
Alternativamente, es posible proveer un documento de seguridad que tenga un parche sélo en un lado de la capa
base.

Resultara obvio para una persona versada en la materia que el concepto inventivo puede implementarse de diversas
maneras. La invencion y sus realizaciones no se limitan a los ejemplos descritos anteriormente sino que pueden
variar dentro del alcance de las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES
1. Undocumento de seguridad (1,1'), que comprende:

una capa base (10, 10") que tiene un agujero pasante (15, 15') que se extiende desde un primer lado de la
capa base (10, 10') a un segundo lado de la capa base (10, 10');

una primera capa de recubrimiento (11, 11') fijada en el primer lado de la capa base (10, 10);

una segunda capa de recubrimiento (12, 12') fijada en el segundo lado de la capa de base (10, 10'); y

un médulo electronico (4, 4') dispuesto en dicho agujero pasante (15, 15'), caracterizado porque

el documento de seguridad (1, 1') comprende ademas un primer parche (21, 21') unido al documento de
seguridad (1, 1') por estampacion en caliente y situado entre la capa base (10, 10" y la primera tapa de
recubrimiento (11, 11'), el primer parche (21, 21') rodeando el agujero pasante (15, 15') y cubriendo un area de
perimetro que tiene una anchura alrededor del agujero pasante (15, 15") en el primer lado de la capa base (10,
10", evitando asi la unién de la capa base (10, 10’) con la primera capa de recubrimierito (11, 11') en la region
del area del perimetro.

2. Undocumento de seguridad (1, 1') segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el primer parche (21, 21')
es una lamina fina que tiene un espesorde 1 a 5 um.

3. Un documento de seguridad (1, 1') segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque el primer parche (21,
21") comprende una lamina de material termoplastico.

4. Un documento de seguridad (1, 1') segun la reivindicacion 3, caracterizado porque el material termoplastico
es polimetilmetacrilato.

5. Un documento de seguridad (1, 1') segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
el primer parche (21, 21') comprende una lamina de aluminio.

6. Un documento de seguridad (1, 1') segun la reivindicacién 1 0 2, caracterizado porque el primer parche (21,
21") comprende una pluralidad de laminas laminadas juntas.

7.  Un documento de seguridad (1') tal como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones precedentes, ca-
racterizado porque hay una capa protectora (44') en el médulo electronico (4'), estando adaptada la capa protectora
(44') para proteger el médulo electroénico (4') durante un proceso de estampacion en caliente.

8. Un documento de seguridad (1, 1') tal como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque el documento de seguridad (1, 1') comprende ademas un segundo parche (22, 22') unido al
documento de seguridad (1, 1') por estampacion en caliente y situado entre la capa base (10, 10°) y la segunda capa
de recubrimiento (12, 12'), rodeando el segundo parche (22, 22') el orificio pasante (15, 15') y cubriendo un area de
perimetro alrededor del onficio pasante (15, 15')-en el segundo lado de la capa base (10, 10'), evitando asi la unién
de la capa base (10, 10') a la segunda capa de recubrimiento (12, 12') en la regioén del &rea de perimetro.

9. Un método de fabricaciéon de un documento de seguridad (1, 1'), que comprende:

disponer una capa base (10, 10'), una primera capa de recubrimiento (11, 11'), una segunda capa de
recubrimiento (12, 12') y un méodulo electrénico (4, 4), la capa de base (10, 10°) tiene un agujero pasante (15,
15') que se extiende desde un primer lado de la capa base (10, 10 ') a un segundo lado de la capa base (10,
10%;

colocar el médulo electrénico (4, 4') en dicho agujero pasante (15, 15');

unir la capa base (10, 10°), la primera capa de recubrimiento (11, 11') y la segunda capa de recubrimiento (12,
12 ') entre si de tal manera que la capa base (10, 10') esté interpuesta entre la primera capa de recubrimiento
(11, 11 ") y la segunda capa de recubrimiento (12, 12');

caracterizado porque el método comprende ademas:

proveer un primer parche (21, 21');

fijar el primer parche (21, 21') entre la capa base (10, 10) y la primera capa de recubrimiento (11, 11) por
estampacion en caliente de tal manera que en un documento de seguridad terminado (1, 1°) el primer parche
(21, 21" rodea el agujero pasante (15, 15') y cubre un area de perimetro alrededor del agujero pasante (15,
15" en el primer lado de la capa base (10, 10'), evitando asi la union de la capa base (10, 10°) con la primera
capa de recubrimiento (11, 11') en la region del area de perimetro.

10. Un método de acuerdo con la reivindicacion 9, caracterizado porque el primer parche (21, 21') esta
estampado en caliente a la primera capa de recubrimiento (11, 11') antes de unir la primera capa de recubrimiento
(11, 11') a la capa base (10, 10').
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11. Un método de acuerdo con la reivindicacién 9, caracterizado porque el método comprende ademas:

proporcionar una capa de proteccion (44') en el médulo electrénico (4'), estando adaptada la capa protectora
(44" para proteger el médulo electrénico (4) durante un proceso de estampacion en caliente, vy,
posteriormente, insertar el médulo electrénico (4') en el agujero pasante (15°);

en el que el primer parche (21') esta estampado en caliente a la capa base (10'), mientras que el médulo
electrénico (4') esta en el agujero pasante (15°).

12. Un método de acuerdo con la reivindicacién 11, caracterizado porque la capa protectora (44') contiene
policarbonato.

13. Un método como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones 9 a 12, caracterizado porque la capa
base (10, 10, la primera capa de recubrimiento (11, 11, y la segunda capa de recubrimiento (12, 12') contienen
policarbonato .
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