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DESCRIPCION
Método para rastrear articulos.

La presente invencién se refiere en general a un método para marcar aleatoriamente un cédigo en una pelicula
polimérica transparente. En particular, a un método para proteger un articulo contra la manipulaciéon y un método para
proporcionar proteccion anti-falsificacién a un articulo genuino.

Existen muchas técnicas de seguimiento de articulos y son bien conocidas. Quizas el sistema mas ampliamente
utilizado es el de cédigos de barras. Un cédigo de barras representa datos en una forma legible por una maquina 6ptica.
Generalmente, los anchos y espacios en un cédigo de barras representan diferentes nimeros y letras que son
descifrables por un lector de codigo de barras. Los datos escaneados se comunican a una base de datos central que
contiene informacion sobre el cédigo de barras y la compafiia/producto a los cuales esta asociado el codigo de barras.
El cédigo de barras puede utilizarse para controlar las existencias y a efectos de fijar precios, y para rastrear el avance
de un producto a través de una cadena de suministros, por ejemplo. Sin embargo, se encuentran problemas si el
cédigo de barras se desvanece o se desfigura de modo que no puede escanearse facilmente o no puede escanearse
en absoluto. Los cédigos de barra se imprimen utilizando tecnologias de impresién estandar, que pueden copiarse
facilmente. Sin embargo, pueden encriptarse, particularmente los codigos de barras 2D.

Un sistema de rastreo alternativo implica Identificacion por Radiofrecuencias (RFID). RFID es una tecnologia en base
a la transmisidon y recepcion de sefales de radiofrecuencia entre un transmisor (conocido como lector) y un
transpondedor (conocido como etiqueta). En general, el lector envia una sefial que es recibida por la etiqueta; la
etiqueta luego transmite una sefial de respuesta que es recibida por el lector. De este modo, la etiqueta y cualquier
producto al cual esti4 unido puede identificarse y rastrearse. Sin embargo, ademas de que la tecnologia RFID es
relativamente costosa, otras desventajas incluyen una vida Gtil limitada si funciona a pila, la resistencia del campo de
alta frecuencia puede decaer rapidamente proporcionando rangos de lectura limitados y los sistemas de frecuencia
ultra alta sufren de pérdida o atenuacién de la sefial a través de materiales, lo que puede provocar una baja
penetracion. RFID es indeseable en el campo de billetes de banco debido al perjuicio contra la capacidad de
escaneado remoto.

Hace muchos afios, las mediciones fueron introducidas para prevenir acceso no autorizado a productos antes de ser
vendidos o distribuidos. “Manipulacion” implica la alteracién o adulteracion deliberada de informacion, un producto, un
paquete o sistema. Se volvioé necesario detectar cuando un dispositivo o proceso habia sido manipulado de modo que
el consumidor se diera cuenta inmediatamente de que la integridad del dispositivo o proceso pudo haber estado
comprometida. El disefio antimanipulacién es quizas mas comun en el area de envasado y etiquetado del producto,
particularmente en el sector farmacéutico donde la identidad del farmaco es vital. Pueden emplearse etiquetas
sensibles a la presion, por ejemplo, para sellar envases farmacéuticos de modo que una marca “vacia” permanece en
el envase cuando la etiqueta se despega al abrirse. En el envasado, los cierres antimanipulacion comprenden un anillo
antimanipulacién conectado de manera fragmentable o una pestafia antimanipulacién, que se encuentra normalmente
en un lado del cierre conectado por una posicion de corte. Sin embargo, las etiquetas sensibles a la presion en general
no cubren el articulo entero y de este modo pueden ser aun vulnerables a acceso no autorizado en algunas
circunstancias.

Una preocupacion de seguridad adicional es la falsificacion de articulos tales como la moneda, que tiene un grave
impacto en la economia mundial. En algunos paises, los billetes de papel estan marcados con tinta visible con luz
ultravioleta (ampliamente disponible comercialmente) de modo que se pueden detectar los billetes falsificados.
Ademas, la falsificacion de productos de consumo, y especialmente cigarrillos, perfumes, productos farmacéuticos,
CDs y DVDs, puede actualmente llegar a representar un 5 a 7% del comercio mundial en dichos productos. Esto
representa pérdidas significativas para propietarios de marcas y potencialmente para gobiernos. Para hacer creer a un
consumidor que estd comprando un producto genuino, el envase del producto falso se fabrica para parecerse mucho al
producto genuino o incluso para reproducirlo exactamente. Otra forma de prevencion de la falsificacion incluye marcas
de agua digitales. Sin embargo, muchas de estas técnicas no logran realizar su funcion pretendida de prevenir la
falsificacion debido a que los infractores han descubierto modos de imitar los sellos genuinos de modo que los articulos
falsificados parecen genuinos.

El campo del seguimiento se esta convirtiendo cada vez mas en la preocupacion de agencias gubernamentales e
industrias dependientes de la propiedad intelectual que buscan protegerse contra las actividades del mercado negro y
gris.

El documento US 6.766.951 divulga un aparato para restringir mercancia en contenedores, cada uno de los cuales
consiste en varios componentes. Las mercancias se hacen avanzar por un pasaje alargado, pasando una serie de
estaciones donde los componentes de los contenedores se envuelven alrededor de mercancias sucesivas. Al menos
algunos de los componentes son proporcionados con signos de marca registrada caracteristicos, y un circuito de
control procesa los signos de marca registrada en informacion que se codifica para los contenedores finalizados. Dicha
informacién se decodifica, cuando es necesario, para verificar la autenticidad o falta de autenticidad de las mercancias,
por ejemplo, la identidad del marcador y empaquetador de cigarrillos en paquetes de cigarrillos.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2 549 527 T3

El documento WO 2008/156620 divulga un método para trazar un grafico en un material, en el cual se aplica laser al
material. El laser se mueve con respecto al material a una velocidad alta mayor que 10 m por segundo y a una potencia
alta mayor que 500 W para trazar un grafico en una superficie del material. También se proporciona un sistema para
trazar un gréafico en un material.

El documento DE 10 2008 034021 divulga un método para producir un producto de seguridad y/o valioso que
comprende los siguientes pasos del método: se recubre un sustrato con una capa de identificacién que contiene al
menos dos sustancias luminiscentes particuladas diferentes que emiten luz en condiciones diferentes de la excitacion
de luminiscencia, en donde las particulas de las sustancias luminiscentes estan estadisticamente distribuidas
lateralmente, la capa de identificacion se somete a condiciones de excitacion en las cuales ambas sustancias
luminiscentes exhiben luminiscencia, en donde la luz emitida forma un patrén aleatorio especifico para el producto de
seguridad y/o valioso, o la capa de identificacion es sometida a condiciones de excitacion en las cuales sélo una de las
sustancias luminiscentes exhibe luminiscencia, en donde la luz emitida forma un patron aleatorio parcial especifico
para el producto de seguridad y/o valioso; el patron es detectado metrolégicamente y una secuencia de caracteres es
asignada al patron, y la secuencia de caracteres asignada es aplicada en el producto de seguridad y/o valioso de modo
legible como una secuencia de caracteres de identificacion.

El documento EP 1 953 684 divulga un cddigo legible por una maquina que comprende al menos una porcién de un
indicio gréafico, comprendiendo el indicio grafico un arreglo aleatorio de zonas. Al menos algunas de las zonas que
comprenden el indicio gréafico pueden tener una dimensién de menos de un micrometro. Las zonas que comprenden el
indicio gréafico pueden variar en tamafio y/o forma. La porcién del indicio grafico que comprende el codigo puede
delimitarse por un limite, pudiendo ser el limite un limite temporal que puede generarse mediante una lectora con
respecto a un punto de activacion fijo sélo cuando se esta leyendo el cédigo.

El documento EP 1 953 683 divulga un cédigo legible por una maquina que comprende una porcién de indicio gréafico
ubicado en un sustrato; en donde el codigo esta delimitado por un limite temporal que es generado por una lectora con
respecto al punto de activacion fijo sélo cuando se esté leyendo el codigo.

De acuerdo con la presente invencion, se proporciona un método para marcar aleatoriamente un cddigo en una
pelicula que comprende los siguientes pasos:

. proporcionar una pelicula;

. proporcionar un montaje de laser que comprende un laser para marcar la pelicula y dos espejos montados en
galvanémetros para dirigir el laser en una direccion x e y;

. impulsar los espejos aleatoriamente por un medio de generacion de corriente aleatoria; y que se caracteriza
porque:

dicho paso de marcado emplea una corriente aleatoria generada por al menos un sonido eléctrico, sonido ambiente
obtenido por un micréfono, un generador de nimeros aleatorios y la conversion de alimentacion de una camara que
mira a un fondo blanco.

Un galvanémetro es un dispositivo utilizado para convertir corriente eléctrica en movimiento mecanico y era
frecuentemente visto en dispositivos tales como medidores eléctricos, medidores de pH y contadores Geiger hasta la
llegada de la tecnologia digital - la corriente eléctrica fluye a través de una bobina que genera un campo magnético que
tuerce la bobina, empujandola contra un resorte que a su vez mueve un puntero. El movimiento del puntero en un dial
es relativo a la cantidad de corriente suministrada y, de este modo, esta relacionado con lo que sea que generd esa
corriente; por lo tanto, se utiliza como una forma de medidor para una variedad de aplicaciones.

Los galvanometros son utilizados en un modo similar a efectos optomecanicos; en lugar de una aguja, los espejos
estan montados en un resorte giratorio de modo que cuando se aplica una corriente el espejo girara a una posicion con
respecto a la magnitud de la corriente. De este modo, los espejos pueden girar en un modo controlado a velocidades
potencialmente altas. Dichos espejos montados en el galvandmetro son utilizados para desviar los haces laser para
producir un procesamiento de laser controlado de manera precisa actuando como un equipo de orientacién de haces.

El laser es dirigido utilizando dos espejos montados en el galvandémetro, que pueden orientarlo en la direccién x e y; los
galvandmetros son accionados por una corriente: su posicion giratoria es proporcional a la corriente a la que estan
expuestos, entonces introducir una corriente aleatoria en el sistema movera aleatoriamente los galvanémetros.

La pelicula es marcada con un cédigo utilizando una corriente aleatoria generada por al menos un sonido eléctrico,
sonido ambiente obtenido por un micr6fono, un generador de nimeros aleatorio y la conversion de alimentacién de
una camara que mira a un fondo blanco (el sonido de la camara sera aleatorio). Otros modos de crear una corriente
aleatoria para crear un codigo al menos parcialmente aleatorio pueden ser posibles.

Puede ser que sea la pelicula en si la que se mueva aleatoriamente durante el marcado de la misma para generar el
cédigo al menos parcialmente aleatorio. Por supuesto, un cédigo aleatorio puede efectuarse mediante la combinacion
de utilizar un generador de corriente aleatoria y mover la pelicula de modo concurrente.
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Opcionalmente, el cédigo es marcado en la pelicula por un laser de granate de aluminio de itrio dopado con neodimio
de triple frecuencia (Nd:YAG).

El cddigo puede representar detalles del articulo, tales como su ndmero de lote, precio, niveles de existencias y
cualquier otra informacién relevante que sera evidente para el experto en la técnica.

El codigo puede ser al menos parcialmente aleatorio o generarse para ser al menos parcialmente aleatorio. Esto
mejora la seguridad proporcionada al articulo debido a que la tarea de copiar el cédigo se vuelve particularmente
pesada. Ademas, se puede volver casi imposible predecir el codigo si, por ejemplo, es generado aleatoriamente por
una computadora. En algunos ejemplos del objetivo relacionado con la invencién, una porcién del cédigo puede no ser
aleatoria. El cédigo puede ser aleatorio, parcialmente aleatorio o pseudo-aleatorio.

Algo que es pseudo-aleatorio puede ser algo que parece ser aleatorio pero no lo es; tipicamente esto puede ser algo
gue es generado por un algoritmo complejo que generara secuencias de nimeros idénticos cada vez que se ejecutay,
de este modo, los valores dentro de la secuencia pueden predecirse. Un analisis estadistico puede mostrar una
secuencia pseudo-aleatoria como aleatoria. La seguridad de una secuencia pseudo-aleatoria generalmente se basa
completamente en la complejidad del algoritmo.

El cédigo puede definirse mediante estampados en la pelicula. El estampado puede crearse mediante una prensa o
similar. Esto puede implicar el grabado en relieve o grabado en bajo relieve de la pelicula para impartir el cédigo de la
misma, o la ablacion de material de la superficie de la pelicula. Los estampados pueden considerarse “depresiones” en
la pelicula. Por lo tanto, podria decirse que la pelicula es “marcada” o “fracturada”. Los estampados pueden estar
constituidos por hendiduras; es decir los estampados no se extienden totalmente a través de la pelicula. Esto puede
ayudar a conservar la estructura e integridad de la pelicula.

El codigo puede definirse mediante perforaciones en la pelicula. Las perforaciones son creadas por un laser. Las
perforaciones (que se extienden a través de la pelicula) pueden mejorar la visibilidad del cédigo a un escaner, por
ejemplo, para que el cédigo pueda ser identificado de manera mas precisa.

Las perforaciones o depresiones (estampados) pueden estar en el rango de 2 a 100 micrones de didmetro,
preferiblemente 3 a 80 micrones, mas preferiblemente 4 a 70 micrones, incluso més preferiblemente 5 a 60 micrones,
mas preferiblemente 10 a 50 micrones y més preferiblemente 20 a 40. En algunas realizaciones, las perforaciones o
depresiones pueden estar en el rango de 2 a 5 micrones. En otras realizaciones, las perforaciones pueden estar en el
rango de 20 a 100 micrones. La naturaleza microscopica o proxima a microscopica del codigo puede hacer
particularmente dificil reproducirlo ilegitimamente, aumentando asi la seguridad proporcionada por el cédigo. Una
ventaja es que puede no ser posible crear el codigo que tiene perforaciones en el rango de 2 a 100 micrones utilizando
tecnologia estandar que esta cominmente disponible para el publico. Las perforaciones pueden ser de menos de 100
micrones de didmetro. Las perforaciones o depresiones pueden ser efectuadas por un laser, particularmente un laser
de granate de aluminio de itrio dopado con neodimio de triple frecuencia (Nd:YAG).

Una lente de enfoque puede incluirse y operarse para ajustar el diametro de las perforaciones o depresiones.

Las perforaciones o depresiones pueden tener didmetros aleatorios. Por ejemplo, la aleatoriedad en el tamafio de los
agujeros o depresiones puede alcanzarse utilizando una lente de enfoque con una profundidad de campo comparable
con la oscilaciéon de una red de polimeros en ese punto. Esto puede variar de pelicula a pelicula, de modo que la
seleccidn de las lentes dependera de la pelicula en cuestion y el alcance al cual oscila.

El cédigo puede estar integrado en la pelicula. Si el cédigo esta marcado en la pelicula de un modo que no sea
estampado o perforado, tal como mediante impresion por ejemplo, el enlace del codigo con la pelicula puede no
considerarse muy intimo y puede ser susceptible a fallar. Si el codigo esta estampado o perforado en la pelicula
utilizando el método de acuerdo con la reivindicacion 1, puede considerarse integrado en la pelicula debido a que esta
formado integralmente con la misma. Esto puede mejorar la longevidad del cddigo en la pelicula. A diferencia de los
cédigos de barras, por ejemplo, un codigo integrado puede no estar en riesgo de desvanecerse, particularmente si el
cédigo es proporcionado por perforaciones en la pelicula.

El cédigo puede funcionar para crear un efecto de dispersion cuando se observa a simple vista. Ser menos visible a
simple vista puede provocar dificultad para una falsificacion, por ejemplo, cuando se intenta imitar el codigo. El cédigo
puede ser invisible a simple vista cuando se observa contra un fondo claro (por ejemplo, blanco). El cédigo puede ser
visible bajo un microscopio con iluminacion a fondo oscuro, o en transmision, pero puede ser invisible en la reflexion.
La pelicula en si puede incorporar uno o mas aditivos fluorescentes que permiten que el cddigo se observe claramente
bajo luz UV, debido a un efecto de tubos luminosos en las depresiones.

El cédigo puede ser legible por una maquina de modo que puede detectarse en un modo eficiente y preciso. El cédigo
puede ser legible utilizando un equipo de lectura modesto.

La pelicula puede ser dopada con un marcador, tal como un marcador UV, fésforo anti-Stokes, marcador magnético y
un marcador fluorescente.
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El codigo puede ser marcado en la pelicula por un laser de granate de aluminio de itrio dopado con neodimio de triple
frecuencia (Nd:YAG). Este es un laser no estandar que no se usa cominmente, excepto para aplicaciones
especializadas, lo que mejora su adecuacion y efectividad para producir el cédigo en la pelicula.

El codigo puede ser marcado en la pelicula mediante un laser seleccionado de un laser de colorante, laser DPSS, laser
de diodo, laser de diéxido de carbono y laser UV.

El laser puede ser impulsado a aproximadamente 100 a 150 kHz. Esto ofrece un proceso rapido por el cual se produce
el patrén o codigo en la pelicula.

Los laseres CO; son las fuentes de laser de procesamientos de materiales de laser industriales mas comdnmente
utilizados. Los laseres primero entraron en uso a gran escala en 1980 y han mejorado continuamente y han bajado de
precio desde entonces. La energia del laser se genera por la excitacién de RF de una mezcla de gas de baja presion
compuesta principalmente de nitrégeno de helio y didxido de carbono. La longitud de onda de la salida de laser es 10,6
pum (infrarroja media) y las fuentes de laser estan disponibles a potencias que llegan a los 30kW. Las ventajas radican
principalmente en el costo, durabilidad y confiabilidad del equipo y el nivel relativamente bajo de dafio ocular en esta
longitud de onda. Sin embargo, la longitud de onda infrarroja media tiene dos limitaciones: los fotones infrarrojos son
bajos en energia y no son capaces de inducir actividad fotoquimica y la longitud de onda larga significa que los
tamafios de las zonas de enfoque tienden a ser grandes con respecto a laseres de longitud de onda mas corta. A
diferencia de un laser de granate de aluminio de itrio dopado con neodimio de triple frecuencia (Nd:YAG),
perforaciones o depresiones de apenas 2 a 100 micrones son por lo tanto dificiles para alcanzar con laseres de CO; en
condiciones comerciales/industriales en comparacion con condiciones de laboratorio.

Un laser DPSS (estado sélido bombeado por diodos) es un tipo de laser que consiste en un medio de laser de cristal
sélido que se excita utilizando una fuente de luz de diodos. La razén detrds de esto es que los medios de cristal
(comunmente Nd:YAG) fueron previamente excitados utilizando lamparas de destello de xendn que emiten una banda
ancha de radiacién en el rango de casi UV a casi IR; de este modo una fuente de banda ancha es muy ineficiente (la
eficiencia de salida de un laser Nd:YAG fue de alrededor de 1%). Dicha ineficiencia provoca problemas con el calor de
escape, que requiere enfriamiento, y por lo tanto los tamafios y niveles de energia de la tecnologia de laser en estado
sélido también fueron limitados. La salida de banda ancha de las lamparas también genera emisiones secundarias,
reduciendo asi la calidad del haz de salida.

Los laseres DPSS vienen en una variedad de formas que a menudo consisten en una fuente de diodos que excitan un
cristal Nd:YAG (otros estan disponibles) que produce un haz de salida de 1064 nm (IR muy cercano); esto puede
utilizarse ya sea directamente o puede alimentarse en cristales 6pticos no lineales que pueden duplicar, triplicar o
cuadruplicar la longitud de onda, dependiendo del tipo de cristal utilizado (con pérdida en potencia que se vuelve mas
prohibitiva cuanto mas corta llega a ser la longitud de onda).

Los laseres DPSS se han vuelto mucho mas ampliamente disponibles para salidas de 1064 nm IR y 532 nm Verde,
pero estan aun relativamente especializados para longitudes de onda mas cortas debido a pérdidas en eficacia y a los
equipos informaticos necesarios mas complejos y especializados.

El Nd:YAG de triple frecuencia tiene una longitud de onda de salida de 355 nm, en el UV cercano, y puede enfocar
hasta tamafios de zonas de 5um, pero pueden utilizarse 20um para un proceso mas solido y para marcar limpiamente
la pelicula BOPP. En la practica, se encontr6 que la pelicula clara no podria marcarse limpiamente utilizando laseres
de estado sélido de longitud de onda mas larga y que los laseres de CO, tenian problemas para llegar por debajo de
100 pm.

El Nd:YAG de triple frecuencia estd comercialmente disponible, pero es poco comun; es mas probable que un usuario
tenga un DPSS de haz verde o Nd:YAG de 1064 nm. Existe una ventaja agregada en que, tras el examen de los tipos
de marcas que pueden generarse, una persona entendida en la materia creerd que probablemente fueron realizadas
por un laser de CO; y de este modo intentara replicarlas utilizando este equipo y no sera capaz de alcanzar la fidelidad
del marcado del Nd:YAG de triple frecuencia.

Varias realizaciones de la presente invencidon se describiran ahora méas particularmente, Unicamente a modo de
ejemplo, con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

Figura 1: es una vista en perspectiva de una pelicula polimérica;

Figura 2: es una vista en perspectiva de la pelicula de la Figura 1 marcada con un c6digo;

Figura 3: es una vista en perspectiva de la pelicula de la Figura 2 después de la division;

Figura 4: es una vista en perspectiva de un articulo envuelto con la pelicula de la Figura 3;

Figura 5: es una pelicula formada de acuerdo con una realizacién alternativa de la presente invencion;

Figura 6: es una pelicula formada de acuerdo con una realizacion adicional de la presente invencion;
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Figura 7: es una vista en planta de un articulo envuelto en la pelicula de la Figura 5;

Figura 8: es una vista en planta de un articulo diferente que tiene un cédigo de barras y esta envuelto en la pelicula de
la Figura 5;y

Figura 9: es una vista en perspectiva de un articulo al que se le han aplicado peliculas codificadas de varios tipos.

Haciendo referencia a la Figura 1, se ilustra un rodillo cilindrico de pelicula polimérica 1. La pelicula 1 tiene una
superficie 3 para aplicacion de un cédigo. La pelicula 1 es transparente.

La Figura 2 muestra la pelicula 1 de la Figura 1 marcada con un cédigo 5 sobre la superficie 3. El cédigo 5 esta
constituido por estampados 5 (en los que el codigo esta marcado en la superficie 3 de la pelicula 1) generados por una
prensa o similar (no se muestra). De este modo, la superficie entera 3 de la pelicula 1 es proporcionada con un cédigo
de estampado; aunque s6lo una porcidon se muestra estampada en la Figura 2. Por supuesto, en otras realizaciones,
s6lo una parte de la pelicula puede marcarse con un cédigo (o “estamparse”). El codigo 5 enlaza e identifica toda la
informacién necesaria (por ejemplo nimero de orden de cliente y detalles de produccién) en la etapa antes de alcanzar
el articulo.

Con referencia a la Figura 3, se representan las peliculas 12y 1b después de la “divisién” del rodillo de pelicula 1 de la
Figura 2. Utilizando tinta, las ventanas 7 estan impresas sobre la superficie 32 de la pelicula 12. En esta realizacion, las
ventanas 7 son utilizadas para definir el area de interés. Las ventanas 7 son discretas y estan separadas por intervalos
de 1 metro, pero se apreciara que en otras realizaciones el espaciado del intervalo puede diferir dependiendo de las
dimensiones del articulo a ser envuelto por la pelicula. Por el contrario, no se imprime ninguna ventana en la pelicula
1b.

La Figura 4 muestra un articulo 9 proporcionado en la forma de un embalaje de medicamento rigido 9. El embalaje 9 en
general tiene una forma paralelepipédica que tiene una cara superior 11, cara lateral 13 y cara del extremo 15. En la
cara del extremo 15 estd impreso “TEXTO” 17. Este “TEXTO” 17 indicaria, por supuesto normalmente detalles de los
contenidos del embalaje, pero “TEXTO” 17 aqui se muestra a efectos ilustrativos de modo que pueden explicarse los
funcionamientos de la invencién.

El envase 9 se envuelve completamente en la pelicula 12 de la Figura 3 que tiene el codigo estampado 52. Por
supuesto, en otras realizaciones, el embalaje puede estar solamente parcialmente envuelto. La ventana 7
parcialmente se superpone a la letra “T” 19 del “TEXTO” 17. El area de interés, por lo tanto, comprende la ventana 7
impresa y la porcion de la “T” 19 visible a través de la ventana 7.

El &rea de interés, que es la ventana 7 y la porcion de “T” 19, superpuesta con el cédigo estampado 52 define una zona
de rastreo, la cual es representada mediante imagenes utilizando una cdmara (no se muestra). La relacién entre el
area de interés y el cédigo 52 se captura en la fotografia digital y se almacena electronicamente de modo que puede
confiarse en ella mas adelante para reconocer un articulo genuino o no manipulado, o para rastrear el articulo a través
de una cadena de suministros. Si esta relacién se altera o desalinea méas adelante ilegitimamente, puede detectarse
cuando el area de interés en el embalaje 9 se escanea nuevamente y no coincide con la fotografia digital almacenada.
A la imagen almacenada Unica se le atribuye informacion tal como el No. de lote del articulo, niveles de existencias y
otros detalles del producto, por ejemplo. Esta informacién se utiliza para rastrear el articulo.

Con referencia ahora a la Figura 5, se ilustra una realizacion alternativa de la pelicula, en general indicada 1c. La
pelicula 1c tiene forma de polipropileno orientado biaxialmente (BOPP) polimérico claro y comprende un cédigo 5c. En
esta realizacion, el codigo 5c se proporciona por una serie de perforaciones de tamafios aleatorios 21, 23 y 25 que
tienen diametros de 2, 50 y 100 micrones, respectivamente. El cédigo 5¢c es marcado en la pelicula 1c por un laser de
granate de aluminio de itrio dopado con neodimio de triple frecuencia (Nd:YAG) (no se muestra), pulsado a
aproximadamente 150 kHz. Las perforaciones 21, 23 y 25 tienen una apariencia cilindrica muy clara cuando se
observan bajo un microscopio o lupa, pero provocan un efecto de dispersion cuando se observa a simple vista lo que
les proporciona la apariencia de ser mas grandes de lo que son. Las perforaciones 21, 23 y 25 son deliberadamente
perforadas a diametros de 2-100 um de modo que el codigo esta por debajo del tamafio de zona enfocada practico
minimo para un laser de CO;. Una lente de enfoque (no se muestra) se utiliza para ajustar el diametro de las
perforaciones en un modo aleatorio. El cddigo 5c¢ se integra entonces en la pelicula 1c.

El codigo 5c¢ es aleatorio no s6lo a modo de los diversos tamarfios de perforacién, pero también por el arreglo/patron
aleatorio de las perforaciones 21, 23 y 25, como puede verse en la Figura 5. El patron aleatorio es generado por un
montaje de laser (no se muestra) que comprende un laser para marcar la pelicula 1c y dos espejos montados en
galvanémetros para dirigir el laser en una direccion x e y, los espejos son accionados aleatoriamente por medios de
generacion de corriente aleatoria. Los espejos estan montados en un resorte giratorio de modo que cuando se aplica
una corriente el espejo rotard a una posicién con respecto a la magnitud de la corriente. La corriente aleatoria es
generada por sonido eléctrico. Por supuesto, se comprendera que en otras realizaciones pueden emplearse modos
alternativos para crear una corriente aleatoria.

La Figura 6 muestra otra pelicula 1d que es similar a la de la Figura 5, excepto que su cédigo 5d comprende una
seccion no aleatoria posicionada centralmente representada por perforaciones 27 dispuestas en tres filas igualmente
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separadas 29. En cualquier lado de las filas 29 existe una seccién aleatoria constituida por perforaciones de tamarfos
diferentes 21d, 23d y 25d. El cédigo puede considerarse, de este modo, pseudo-aleatorio.

Haciendo referencia ahora a la Figura 7, se ilustra una vista en planta de un embalaje de medicina, generalmente
indicado 30. Impreso en su cara superior 31 esta la palabra “MEDICINA” 33 y una gréfica de tres capsulas 35. En esta
realizacion, el area de interés se representa por la grafica 35. La pelicula 1c de la Figura 5 se utiliza para envolver
parcialmente el embalaje 30. La pelicula 1c se posiciona sobre la mayor parte de la grafica 35 de modo que el codigo
5c¢ se dispersa sobre ese lugar. La pelicula 1c y su cddigo 5¢ se muestran en lineas discontinuas. La zona de rastreo,
definida por la superposicién entre el codigo 5c y el area de interés (grafico 35) del embalaje parcialmente envuelto 30,
se representa mediante imagenes utilizando una camara, y los datos de la imagen se almacenan en una base de datos
electronica para la identificacion del embalaje 30 en una fecha posterior. Si el embalaje 30 luego se abre a lo largo de
su borde dentado 37, la pelicula 1c (y por consiguiente su codigo 5c) se habrda movido de modo de alterar su alineacién
posicional con el area de interés (grafico 35). La alineacion alterada no coincidira con la imagen almacenada en la base
de datos electrénica y de este modo el embalaje genuino 302 puede distinguirse de un embalaje de medicina falso.

La Figura 8 ilustra una vista cortada y separada de un articulo generalmente indicado 39. El articulo 39 tiene un cddigo
de barras 41. En esta realizacion, el cddigo de barras 41 representa el &rea de interés que esta marcada directamente
en el articulo 39, no su envasado, por ejemplo. La pelicula codificada 1c parcialmente envuelve el articulo 39 de un
modo similar al que se muestra en la Figura 7. Por lo tanto, la pelicula codificada 1c parcialmente se superpone al
caédigo de barras. La funcidn del cédigo de barras 41 para rastrear el articulo 39 puede combinarse de este modo con
la funcidn de la pelicula codificada 1c para proporcionar seguridad al articulo 39.

Con referencia a la Figura 9, se representa un embalaje 43 que tiene la forma de un prisma rectangular. El embalaje 43
tiene una cara superior 45, cara lateral 47 y cara del extremo 49. La Figura 9 muestra siete tipos diferentes de &reas de
interés, cada una de las cuales tendra sus propias ventajas. Existen diez tipos de parches (tres de los cuales no se
muestran en la Figura 9) que pueden agruparse en dos categorias distintas: no funcionales, donde el parche actla
simplemente como un parche impreso en una superficie; o funcionales, donde el parche atraviesa rasgos del embalaje
gue participa en su abertura.

No funcionales:

1. Parche cuadrado de la cara 51: El parche mas simple ubicado en la cara superior 45; el area es mateméticamente
simple y también sera el més facil de capturar, codificar y almacenar en una base de datos.

2. Parche cuadrado del borde 53: Nuevamente, un parche simple, pero en la cara del extremo del embalaje 49. La
distancia a las esquinas de los bordes son menores que la cara; de este modo, podemos esperar menos deformacion
del area de interés impresa, esto puede subdividirse en cuatro categorias:

a. Borde plano: sin rasgos de la pelicula en este punto.

b. Borde adyacente al sello: el &rea de interés esta adyacente a un sello de la pelicula; por lo tanto, cuando se rompe
el sello también se rompe la pelicula en este punto.

c. Borde sobre el sello: el area de interés esta debajo del sello en si; por lo tanto, dos capas de pelicula pueden
representarse mediante imagenes.

d. Borde doblado: el &rea de interés esta por debajo de un doblez.

3. Parche de borde redondo 55: ubicado en la cara del extremo 49. Geométricamente, aun simple, pero un parche
redondo seria mas dificil para la realineacidn de la pelicula posteriormente ya que los circulos no tienen bordes rectos
y son completamente de rotacion simétrica.

4. Parche parcialmente relleno 57: ubicado en la cara del extremo 49, y con forma de un signo de “no pasar” en el
cédigo de carretera del Reino Unido, que es un circulo cruzado con una linea que conecta diametralmente los bordes
opuestos del circulo. En otras realizaciones, el parche puede ser de cualquier forma regular o irregular, pero debe estar
parcialmente relleno, es decir, contener areas dentro del perimetro externo que son areas de interés o no. Esto
representa un nivel aumentado de complejidad en las imagenes y también crea dificultad en muchos intentos para
copiarlas.

Funcionales:

5. Parche de la esquina 59: esta area de interés cubre dos caras 45, 47, en las que el parche se superpone al borde 58
gue conecta la cara superior 45 a la cara lateral 47; si bien es al menos dos veces mas complejo para captar la imagen,
protege contra la posibilidad de que el borde 58 sea utilizado para el acceso al embalaje 43 ya sea a través de una tapa
de la caja 0 a través de un corte deliberado.

6. Banda 61: el area de interés con banda corre alrededor de todo el embalaje 43 cubriendo més superficies y de este
modo protegiendo mas el embalaje 43 incluyendo varios bordes 58, 60, 62 que podrian utilizarse como puntos de
acceso.
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7. Banda dentada/curvada 63: similar a la banda 61, pero con una forma irregular.

8. Parche de cinta para desprender cruzada (no se muestra): cualquiera de las siete areas de interés anteriores que
atraviesa una cinta para desprender; la cinta para desprender es el método disefiado para obtener acceso a un
embalaje recubierto 43 tal como este, y por lo tanto, cualquier parche que la atraviese se romperia.

9. Deteccion de cara entera (no se muestra): no se necesita un patron impreso, protege una cara entera. Se protege
mas del recubrimiento.

10. Deteccion completa (no se muestra): el area de interés se representa mediante la superficie entera del embalaje 43,
que se representa mediante imagenes; esta tiene las ventajas de que cualquier interrupcién destruye el patréon/codigo
Y NO se necesita ninguna impresioén especial.

Un rasgo del area de interés es que la pelicula superior es probable que se desplace con respecto a su abertura; por lo
tanto, cualquier rasgo que cruza un rasgo de abertura o cubre grandes areas del embalaje 43 tiene mayor seguridad.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para marcar aleatoriamente un cédigo (5) en una pelicula polimérica transparente (1) que comprende los
siguientes pasos:

. proporcionar una pelicula polimérica transparente;

. marcar la pelicula utilizando un montaje de laser que comprende un laser;

. dirigir el laser en una direccioén x e y utilizando dos espejos montados en galvanémetros;

. impulsar los espejos aleatoriamente por un medio de generacion de corriente aleatoria; y que se caracteriza
porque:

dicho paso de marcado emplea una corriente aleatoria generada por al menos un sonido eléctrico, sonido ambiente
obtenido por un micréfono, un generador de nimeros aleatorio y la conversién de alimentacion de una camara que
mira a un fondo blanco.

2. Un método de acuerdo con la Reivindicacién 1, en donde el cddigo (5) es marcado en la pelicula (1) por un laser de
granate de aluminio de itrio dopado con neodimio de triple frecuencia (Nd:YAG).

3. Un método de acuerdo con la Reivindicacion 1 o 2, en donde el codigo (5) es marcado en la pelicula (1) mediante un
laser seleccionado de un laser de colorante, laser DPSS, laser de diodo, laser de diéxido de carbono y laser UV.

4. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el codigo (5) comprende un
patrén de perforaciones (21, 23, 25, 27) o estampados (52, 5b, 5c, 5d) al menos parcialmente aleatorio.

5. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el codigo se define mediante
perforaciones (21, 23, 25, 27) o estampados (5%, 5b, 5¢c, 5d) en el rango de 2 a 100 micrones de didmetro y/o se define
mediante perforaciones o estampados en el rango de 2 a 5 micrones de diametro y/o se define mediante perforaciones
0 estampados en el rango de 20 a 100 micrones de didmetro.

6. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes que comprende ademas ajustar, utilizar
una lente de enfoque, el diametro de las perforaciones (21, 23, 25, 27) o impresiones (52, 5b, 5c, 5d).

7. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde las perforaciones (21, 23, 25,
27) o estampados (52, 5b, 5c, 5d) tienen didmetros aleatorios.

8. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes que comprende ademas pulsar el laser a
aproximadamente 150 kHz.

9. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde la pelicula (1) se dopa con un
marcador.

10. Un método de acuerdo con la Reivindicacién 9, en donde el marcador se selecciona del marcador UV, fésforo
anti-Stokes, marcador magnético y un marcador fluorescente.

11. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el codigo (5) se integra en la
pelicula (1) y/o puede funcionar para crear un efecto de dispersion cuando se observa a simple vista, y/o es legible por
una maquina.

12. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes que comprende ademas mover la
pelicula (1) aleatoriamente durante el marcado de la misma para generar el codigo (5).
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