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DESCRIPCION

Elemento de seguridad, documento de valor que comprende un elemento de seguridad y método para fabricar el
elemento de seguridad y el documento de valor

Area de la invencién

La presente invencion hace referencia a un elemento de seguridad y a un documento de valor que comprende un
elemento de seguridad. La invencion también hace referencia a métodos de fabricacién del elemento de seguridad y
del documento de valor.

Antecedentes

Es bien conocido en el area de los documentos de valor, como por ejemplo el papel moneda, incorporar o unir
laminas mas o menos transparentes a los sustratos para conformar un elemento de seguridad que evite la
falsificacion del documento. Los sustratos pueden estar provistos de una ventana traslicida que permite, de ese
modo, la observacion de una caracteristica de seguridad situada en una lamina y dispuesta en la ventana.

Diversas patentes y solicitudes de patente divulgan sustratos fibrosos en los que se incorpora una lamina u otro
elemento de seguridad. La principal preocupacion de este tipo de arte previo consiste en compensar el grosor
adicional aportado por el elemento de seguridad para lograr una mejor planicidad.

Sin embargo, otra preocupacion sumamente relevante, que no se aborda suficientemente en el arte previo, reside en
la calidad del elemento de seguridad o documento de valor en términos de durabilidad, reproducibilidad y
procesabilidad dentro de diversas interacciones a las que el documento de valor esta sujeto durante su ciclo de vida.

El documento EP 2 199 095 A2 divulga un método que implica proporcionar un sustrato en forma de lamina con un
rebaje que se forma a través de una abertura en el sustrato, donde la abertura esta cerrada por una pelicula en dos
caras. Se conforman caracteristicas de seguridad adicionales, y se aplica un recubrimiento en la pelicula de tal
manera que una parte del recubrimiento se une a un contorno que se adapta a medida en cada caso. El contorno
define una region rebajada del sustrato a partir de una region del sustrato que rodea el rebaje. La pelicula se
imprime utilizando tinta de impresién mediante impresién por transferencia.

El documento WO 99/37488 divulga un método de verificacién de la autenticidad de un documento de seguridad,
donde el documento de seguridad incluye una primera parte al menos parcialmente transparente, y un elemento de
proyeccion oOptica dentro de o superpuesto con la parte, al menos parcialmente, transparente, donde el elemento de
proyeccioén optica actla para transformar un haz de luz que pasa desde una fuente de haces de luz a través de
dicha parte, al menos parcialmente transparente para convertirse en un haz de luz con un patréon de un disefio
seleccionado, donde el método incluye los pasos de: posicionar el documento de seguridad de tal manera que el haz
de luz se transmita a través de la primera parte al menos parcialmente transparente, y el haz de luz con un patron se
proyecte sobre una superficie de visualizacion, y verificar la presencia de una imagen que presenta un patrén
mediante la incidencia del haz que posee un patrén sobre la superficie de visualizacion.

El documento US 5,248,544 divulga un soporte de datos tal como un papel de valor o similar que presenta un
elemento Opticamente variable, en particular un holograma, aplicado a la superficie, y un patrén impreso adicional,
aplicado en particular mediante huecograbado en acero, en donde la superficie del soporte de datos es mas suave
en el area del elemento 6pticamente variable que en el resto de la superficie.

El documento WO 03/053713 Al divulga un elemento de seguridad para papeles de seguridad, documentos de
valor, carnets de identidad o similares, que es auténomo y estd provisto con dos diferentes caracteristicas de
seguridad. Dichas caracteristicas de seguridad estan dispuestas en lados opuestos del elemento de seguridad, y al
menos una caracteristica de seguridad es 6pticamente variable.

Ninguno de los documentos del arte previo citados proporciona un elemento de seguridad que utilice una lamina y
métodos de fabricacion que proporcionen una alta durabilidad, reproducibilidad, procesabilidad y bajo coste.

Resumen

Es un objeto de la invencién proporcionar un elemento de seguridad y un documento de valor que comprende el
elemento de seguridad, ademas de un método para la fabricacion del elemento de seguridad y el documento de
valor que presenta propiedades combinadas en términos de coste, durabilidad, reproducibilidad y procesabilidad en
comparacion con el arte previo.
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El objeto de la invencién se logra mediante el objeto de las reivindicaciones 1y 11.

De acuerdo con un aspecto de la invencion, se proporciona un elemento de seguridad para un documento de valor.
El elemento de seguridad comprende un sustrato. El sustrato, o las capas del sustrato en caso de un sustrato de
multiples capas, puede comprender fibras de celulosa, en particular fibras de algodén y/o fibras sintéticas organicas
y/o fibras minerales. El sustrato puede ser generalmente fibroso, como por ejemplo cualquier sustrato de tipo papel.

Se dispone una primera hendidura (o depresién) en una primera superficie del sustrato, y una segunda hendidura (o
depresion) se dispone en una segunda superficie del sustrato. La segunda superficie del sustrato es opuesta a la
primera superficie. La primera hendidura y la segunda hendidura se enfrentan en direcciones opuestas y lejos del
sustrato. La primera hendidura y la segunda hendidura se alinean entre si, de tal manera que la primera hendidura y
la segunda hendidura estan al menos sustancialmente superpuestas. En otras palabras, las dos hendiduras
coinciden o se solapan sustancialmente si son vistas en perpendicular a la superficie del sustrato.

Ademas, el elemento de seguridad comprende al menos dos elementos planos alargados. Los elementos alargados
presentan, de forma ventajosa, un grosor definido y uniforme a lo largo de todo su largo y ancho. Pueden estar
unidos al sustrato o a cualquier estrato/ del sustrato después de que se hayan formado las hendiduras en el sustrato
o en cualquier estrato del sustrato. Los elementos alargados son una lamina y se encuentra de forma ventajosa en
forma de tira 0 elemento plano de pequefio tamafio, como por ejemplo un parche que esta fijado a la superficie del
estrato o sustrato. Los elementos alargados pueden fijarse de forma ventajosa una vez que el sustrato o estrato
fibroso se haya secado, por ejemplo en el exterior de la linea de produccion de una maquina para la fabricacion de

papel.

En la invencion, los elementos alargados son una primera lamina y una segunda lamina. La primera lamina (lamina
frontal) estd dispuesta en la primera hendidura. La segunda lamina (lamina del reverso) esta dispuesta en la
segunda hendidura. El grosor de la primera lamina y el grosor de la segunda lamina contribuirian al grosor total de
las laminas del sustrato en conjunto. El grosor de la primera lamina y el grosor de la segunda lamina se ven
compensadas, parcialmente, Gnicamente por las dimensiones de la primera hendidura y la segunda hendidura. De
acuerdo con este aspecto de la invencién, se proporciona un elemento de seguridad que esta basado en un
concepto de doble hendidura — doble lamina que proporciona una mejor calidad de la caracteristica de seguridad en
términos de coste, durabilidad, reproducibilidad y procesabilidad que en el arte previo, y que aun presenta la
suficiente planicidad.

Las dimensiones de la primera hendidura y de la segunda hendidura comprenden la profundidad, el largo y el ancho
de la primera hendidura y de la segunda hendidura, respectivamente. Esto determina que el grosor adicional de la
primera y de la segunda lamina se compense sustancialmente, o hasta cierto grado, en el area de la primera lamina
y la segunda lamina. El area de las laminas o las hendiduras es el producto del largo y el ancho.

La profundidad de la primera hendidura es menor que el grosor de la primera lamina. Esta caracteristica se basa en
el entendimiento de que no es necesario que la totalidad del grosor de la primera lamina sea compensada por la
primera hendidura. En otras palabras, en una realizacion, el grosor de la primera lamina puede por lo tanto ser
mayor que la profundidad de la primera hendidura, por ejemplo de 5 pm a 35 pm.

El ancho y el largo de la primera hendidura, sin embargo, se encuentran dimensionadas de forma ventajosa de tal
manera que la primera lamina se adapte a la primera hendidura.

El grosor de la segunda lamina puede ademas ser mayor que la profundidad de la segunda hendidura, por ejemplo
de 5 um a 20 um. Sin embargo, en una realizacion ventajosa, la profundidad de la segunda hendidura puede ser
aproximadamente igual al grosor de la segunda lamina.

La presente invencién, se aplica en particular a realizaciones en las que el ancho de la primera hendidura, el ancho
de la segunda hendidura, el ancho de la primera lamina y el ancho de la segunda lamina son iguales a o mayores de
0,8 cm.

En un aspecto, el ancho de la primera hendidura puede encontrarse en un rango de 0,8 cm a 3 cm. El ancho de la
segunda hendidura puede también encontrarse en un rango de 0,8 cm a 3 cm. El ancho de la primera lamina puede
encontrarse en un rango de 0,8 a 3 cm. El ancho de la segunda lamina puede encontrarse en un rango de 1 cm a 4
cm. Esto implica que el ancho de la segunda lamina puede ser siempre, de forma ventajosa, mayor que el ancho de
la segunda hendidura.

El ancho de la primera lamina puede ser igual que o menor que el ancho de la primera hendidura. El ancho de la
primera lamina puede, por ejemplo, ser ligeramente inferior al ancho de la primera hendidura de 1 mm a 6 mm.
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Generalmente, el grosor de la segunda lamina esta compensado, al menos parcialmente, por la segunda hendidura.
La profundidad de la segunda hendidura puede ser igual que o menor que el grosor de la segunda lamina. Sin
embargo, se ha observado que un ligero solapamiento en los dos bordes longitudinales de la segunda lamina es
aceptable. En otras palabras, el ancho de la segunda lamina puede ser igual o mayor que el ancho de la segunda
hendidura. El ancho de la segunda lamina puede, por ejemplo, ser mayor que el ancho de la segunda hendidura de
1 a4 mm. El largo de la segunda lamina es, de forma ventajosa, igual al largo de la segunda hendidura.

De acuerdo a un aspecto de la invencion, el ancho de la segunda lamina puede ser mayor que el ancho de la
primera lamina. Dependiendo del método de fabricacion del sustrato y las hendiduras, la segunda hendidura puede
ser inherentemente un poco mas estrecha que la primera hendidura. Resulta entonces particularmente ventajoso
que un cierto solapamiento sobre los bordes longitudinales de la segunda hendidura sea aceptable. Aunque, por
ejemplo el papel moneda, se somete a una gran cantidad de pasos de procesamiento desde su fabricacién hasta
gue se clasifican y se destruyen, se ha observado que las dos laminas no necesitan estar totalmente embebidas en
el sustrato. Son tolerables un cierto grosor adicional o variaciones en el grosor, dentro de los limites y definiciones
proporcionadas en esta descripcion.

Con respecto a un documento de valor, la primera y la segunda hendiduras, ademas de la primera y la segunda
lamina, se extienden sobre todo el largo o ancho del documento de valor. En otras palabras, las dos hendiduras y las
dos laminas del elemento de seguridad presentan todas, habitualmente, la misma longitud. Esto significa que el
largo de la primera lamina puede ser, de forma ventajosa, igual al largo de la segunda lamina, y también la primera
hendidura y la segunda hendidura pueden tener la misma longitud.

En una realizacion, la primera y/o segunda lamina presentan de manera ventajosa un ancho que se encuentra,
generalmente, en un rango entre 8 mm y 30 mm, un grosor en un rango entre 10 pm y 50 um, y una posicién desde
un borde hasta el borde opuesto, a través de un largo total o un ancho total del sustrato y por lo tanto no ocupan la
totalidad de la superficie del area del sustrato.

Ademas, una capa del sustrato puede permanecer entre la primera hendidura y la segunda hendidura sobre la
mayor parte del area en la que la primera hendidura y la segunda hendidura estan superpuestas. En otras palabras,
en el area donde la primera hendidura y la segunda hendidura se superponen, o coinciden, la mayor parte del
sustrato no se retira.

El grosor de la capa restante del sustrato en el area en la que la primera hendidura y la segunda hendidura se
superponen puede ser de 80 pm a 130 um. Sin embargo, este valor también depende del grosor total del sustrato.
En términos de la reduccién del grosor del sustrato debido a la primera hendidura y a la segunda hendidura, la
reduccion puede encontrarse en un rango de 4 pm a 35 um, y de forma ventajosa de 8 um a 12 pm.

El elemento de seguridad puede ademas comprender una ventana en el sustrato en el area en la que la primera
hendidura y la segunda hendidura se superponen. En el area de la ventana, se retira el sustrato totalmente.

El elemento de seguridad puede ademas comprender una caracteristica de seguridad que esta dispuesta en la
primera lamina y/o la segunda lamina. La caracteristica de seguridad puede presentar, de forma ventajosa, un efecto
visual. La caracteristica de seguridad en la primera y/o bien en la segunda lamina puede entonces estar dispuesta,
de forma ventajosa, en la ventana. En una realizaciéon preferida, la caracteristica de seguridad esta situada en la
primera lamina, si la primera lamina es mas gruesa que la segunda lamina y no se solapa con la primera hendidura
en los bordes longitudinales de la primera hendidura.

El sustrato puede estar realizado de una Unica capa o estrato. Sin embargo, de forma ventajosa, el sustrato puede
comprender una pluralidad de capas o estratos. En una realizacion, el sustrato puede comprender un primer estrato
(capa) de tejido y un segundo estrato de tejido. El primer estrato y el segundo estrato se puede extender sobre la
totalidad del sustrato. En otras palabras, el sustrato puede estar formado por al menos dos estratos, el primer y el
segundo estrato.

El primer estrato puede tener mayor grosor que el segundo estrato. El primer estrato se denomina también capa de
molde. La capa de molde o primer estrato puede tener un mayor grosor que el segundo estrato. El segundo estrato
también se denomina capa anterior corta. La capa anterior corta es, de forma ventajosa, la capa mas fina.

La invencién también proporciona un método de fabricacion del elemento de seguridad de acuerdo con los aspectos
y realizaciones de la invencion y un método de fabricacién de un documento de valor, en particular papel moneda,
que comprende el elemento de seguridad.

Existen diversas formas de fabricacion del sustrato y de la primera y segunda hendidura en el sustrato.
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Generalmente, puede ser ventajoso, si las hendiduras se forman mediante pasos de método que se relacionan con
la realizacién de marcas de agua.

En un aspecto, la primera hendidura puede conformarse mediante el control del drenaje, es decir, mediante una
region reducida de deshidratacion local. Mediante condiciones de deshidratacién localmente diferentes, puede
lograrse un grosor reducido en la regiéon de la primera hendidura. Este aspecto se aplica de forma ventajosa al
primer estrato, es decir, la capa de molde, si el primer estrato es la capa de mayor grosor. El segundo estrato puede
entonces hundirse o asentarse en el interior de una hendidura en la segunda superficie del primer estrato para
formar la segunda hendidura. En otras palabras, el control de drenaje puede utilizarse para producir dos hendiduras
superpuestas en el primer estrato. Una de las hendiduras es la primera hendidura, mientras que la otra hendidura se
utiliza como una depresion en la que el segundo estrato (capa anterior corta) se hunde para formar la segunda
hendidura en la superficie opuesta del sustrato.

En una realizacién ventajosa, el segundo estrato se retira primero para crear la segunda hendidura y a continuacion
se crea la primera hendidura como resultado de la ausencia del segundo estrato de la segunda hendidura. En otras
palabras, la segunda hendidura se crea primero, y mediante una compensacion natural de la tension interna durante
la formacién del papel, se genera la primera hendidura de forma espontanea en la otra cara.

En aun otra realizacion, la primera hendidura y/o la segunda hendidura pueden formarse mediante laminacion o
mediante calandrado localizado, de tal manera que las fibras del sustrato estén mas comprimidas en el area de la
primera hendidura y/o la segunda hendidura. En otras palabras, el fondo de las hendiduras se encuentra mas
comprimido, es decir, la capa o capas restantes del sustrato estan mas comprimidas.

Ademas, la primera hendidura en la primera capa puede también formarse mediante relieve de la cubierta del molde.

De forma ventajosa, la primera lamina y/o la segunda lamina pueden estar configuradas de tal manera que la
primera lamina y/o la segunda lamina sean imperceptibles a simple vista. El grosor reducido del sustrato en el area
de las hendiduras puede volverse visible en forma de un aumento de la transparencia del sustrato. Para esconder
las hendiduras hasta el grado en que la presencia de las hendiduras no sea visible a simple vista (sin ayuda), ya sea
una o ambas laminas pueden ser realizadas de manera que sean sustancialmente opacas. Las hendiduras se
ocultan entonces debido a una propiedad especifica de una o0 ambas laminas. En una realizacion de la invencion,
puede afiadirse un pigmento a la primera y/o segunda lamina para hacer una o ambas laminas opacas. En otra
realizacién, puede aplicarse una capa metalica a una o a ambas laminas para volver las hendiduras imperceptibles.
Ademas, ya sea una o ambas laminas pueden realizarse con polimeros que sean inherentemente opacos. En una
realizacién ventajosa, puede afiadirse un pigmento a la segunda lamina (lamina del reverso) y puede afiadirse a la
primera lamina un medio de soporte opaco o metalico (lamina frontal).

La invencidén proporciona ademas un documento de valor que comprende el elemento de seguridad de acuerdo con
los aspectos y realizaciones de la invencion. El documento de valor es, de forma ventajosa, papel moneda. La
primera y la segunda hendidura ademas de la primera y la segunda lamina pueden entonces extenderse de forma
ventajosa sobre todo el ancho o todo el largo del documento de valor, en particular el papel moneda. En otras
palabras, la estructura de tipo sandwich de la primera y la segunda hendidura, la capa restante del sustrato y la
primera y la segunda lamina, se extiende sobre el ancho o largo del documento de valor.

Breve descripcion de los dibujos

Aspectos y caracteristicas adicionales de la invencion se producen a partir de la siguiente descripcion de las
realizaciones de la invencidn en referencia a los dibujos adjuntos, en donde

La FIG.1 muestra una vista de corte transversal simplificada de un elemento de seguridad;

La FIG. 2 muestra una vista en perspectiva simplificada del elemento de seguridad que se muestra en la
FIG. 1;

La FIG. 3 muestra una vista de un corte transversal del sustrato de una realizacién de acuerdo con un
método de fabricacion;

La FIG. 4 muestra una vista de un corte transversal del sustrato de una realizacién de acuerdo con otro
método de fabricacion;

La FIG. 5 muestra una vista de un corte transversal en el sustrato de una realizacién de acuerdo con un
método adicional de fabricacion;
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La FIG. 6 muestra una vista de corte transversal en el sustrato de una realizaciéon de acuerdo con aun otro
método de fabricacion;

Descripcion detallada de ejemplos de realizacion

La FIG. 1 muestra una vista de corte transversal simplificada de un elemento de seguridad 10 de acuerdo con una
realizacién de la invencién. El sustrato 1 presenta una primera hendidura 2 en una primera superficie. En la
superficie opuesta del sustrato 1 se encuentra una segunda hendidura 3. La primera hendidura 2 y la segunda
hendidura 3 estan superpuestas, es decir, estan alineadas una encima de la otra. Una primera lamina 4, en forma de
una tira alargada, se dispone en la primera hendidura 2. Una segunda lamina 5, también en forma de una tira
alargada, se dispone en la segunda hendidura 3. La primera lamina 4, la segunda lamina 5 y el resto de la capa 8
del sustrato 1 entre las hendiduras superpuestas 2, 3 forman una estructura de tipo sandwich. Por consiguiente, se
proporciona una secuencia de lamina, sustrato y lamina mientras que las dos laminas se disponen sustancialmente
en hendiduras respectivas.

El ancho de la primera lamina 4 es F1W. El grosor de la primera lamina 4 es F1T. El ancho de la segunda lamina 5
es F2W. El grosor de la segunda lamina 5 es F2T. En esta realizacion, el grosor F1T de la primera lamina 4 es
mayor que el grosor F2T de la segunda lamina 5.

El ancho de la primera hendidura 2 es G1W. La profundidad de la primera hendidura es G1T. El ancho de la
segunda hendidura 3 es G2W. La profundidad de la segunda hendidura es G2T.

El ancho G1W de la primera hendidura 2 es ligeramente mayor que el ancho F1 W de la primera lamina 4. Esto
significa que el ancho G1W de la primera hendidura 2 esta dimensionada de tal manera que la primera lamina 2 se
adapta a la primera hendidura 2. El grosor F1T de la primera lamina 4 es mayor que la profundidad G1T de la
primera lamina 4. Esto permite incorporar caracteristicas de seguridad incluso mas complejas en la primera lamina 4
en lugar de en la segunda lamina 5 que es mas fina que la primera lamina 4.

El grosor F2T de la segunda lamina 5 es mayor que la profundidad G2T de la segunda hendidura 3. De hecho, el
grosor F2T de la segunda lamina 5 puede incluso ser mayor que la suma de los grosores G1T, G2T de ambas
hendiduras 2, 3 (es decir, F2T puede ser mayor que G1T + G2T). En general, el grosor de la segunda lamina 5
puede ser mayor que la profundidad de la segunda hendidura, por ejemplo de 5 um a 35 um.

El ancho G2W de la segunda hendidura 3 es menor que el ancho F2W de la segunda lamina 5. Esto significa que el
ancho G2W de la segunda hendidura 3 estd dimensionada de tal manera que la segunda lamina 5 solape
(ligeramente) los bordes longitudinales de la segunda hendidura 3. Esta pequefia superposicién ha resultado ser
tolerable y simplifica el procedimiento de fabricacién. El ancho de la segunda lamina 5 puede, por ejemplo, ser
mayor que el ancho de la segunda hendidura 3 de 1 mm a 4 mm.

En una realizacion ventajosa, el ancho F2W de la segunda lamina es también mayor que el ancho G1W de la
primera hendidura 2.

La primera y/o segunda lamina 4, 5 presentan de forma ventajosa un ancho que se encuentra generalmente en un
rango entre 8 mm y 30 mm, un grosor en un rango de entre 10 um y 50 um, y una posiciéon de un borde al borde
opuesto, a través de un largo total o un ancho total del sustrato 1 y por lo tanto no ocupan todo el area de la
superficie del sustrato 1.

El ancho G1W de la primera hendidura 2 puede encontrarse en un rango de 0,8 cm a 3 cm. El ancho G2W de la
segunda hendidura 3 puede también encontrarse en un rango de 0,8 cm a 3 cm. El ancho F1W de la primera lamina
4 puede encontrarse en un rango de 0,8 a 3 cm. El ancho F2W de la segunda lamina 5 puede encontrarse en un
rango de 1 cm a 4 cm. Esto implica que el ancho F2W de la segunda lamina 5 puede siempre ser, de forma
ventajosa, mayor que el ancho G2W de la segunda hendidura 3.

El ancho F1W de la primera lamina 4 puede ser igual a o menor que el ancho G1W de la primera hendidura 2. El
ancho F1W de la primera lamina 4 puede, por ejemplo, ser menor que el ancho G1W de la primera hendidura 2 de 1
mm a 6 mm.

Generalmente, las laminas 4, 5 compensan las propiedades mecénicas (por ejemplo, la resistencia) debido al grosor
reducido del sustrato en el area de las hendiduras. Las hendiduras compensan el grosor adicional de las laminas.
Sin embargo, de forma ventajosa, el grosor de las laminas 4,5 solo se compensa por la profundidad de las
hendiduras 2,3.

La estructura de tipo sandwich del elemento de seguridad 10 proporciona calidad, estabilidad, durabilidad y
procesabilidad elevadas. De acuerdo con algunos aspectos de la invencion, la primera lamina 4 y la segunda lamina

6
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5 no se encuentran necesariamente embebidas en su totalidad en el sustrato 1. Son aceptables ciertos
solapamientos debido al grosor F1T de la primera lamina 4 y al ancho F2W de la segunda lamina 5. Esta
caracteristica simplifica la produccién.

La FIG. 2 muestra una vista simplificada en perspectiva del elemento de seguridad que se muestra en la FIG. 1.
Puede verse aqui que las laminas 4, 5 y las hendiduras 2, 3 se extienden sobre todo el sustrato. Con respecto a un
documento de valor, esto significa que la estructura de tipo sandwich de las laminas 4, 5 y las hendiduras 2, 3 se
extiende de forma ventajosa, por ejemplo sobre todo el ancho o todo el largo del sustrato 1. Los largos de la primera
y la segunda hendidura G1 L, G2L y los largos de la primera y la segunda lamina F1 L, F2L son entonces iguales.

La FIG. 3 muestra una vista de corte transversal simplificada de un sustrato 1 de acuerdo con una realizacion. En
esta realizacion, el grosor reducido del sustrato en el area de la primera hendidura 2 y la segunda hendidura 3 se
logra principalmente o exclusivamente mediante variaciones localizadas de drenaje en el primer estrato 6 (capa de
molde). En este caso, se crean dos hendiduras en el primer estrato 6, mientras que el segundo estrato 7 mas fino
(capa anterior corta) principalmente se hunde en la hendidura en la superficie del primer estrato 6 que se encuentra
opuesto a la primera hendidura 2. El grosor del primer estrato 6 es SP1T en el exterior de las areas de hendidura de
las hendiduras 2, 3. El grosor del segundo estrato 7 es SP2T en el exterior de las areas de hendidura de las
hendiduras 2, 3. En el interior de la primera hendidura 2, el primer estrato 6 presenta Unicamente el grosor de
SP1T*, donde SP1T es mayor que SP1T*. En el interior de la segunda hendidura 3, el segundo estrato 7 presenta el
grosor SP2T*, donde SP2T* es igual a SP2T. El grosor de la capa restante 8 entre las hendiduras es entonces
SP1T* mas SP2T*. El grosor SP1T*+SP2T* de la capa restante 8 del sustrato, en el area en la que la primera
hendidura y la segunda hendidura estan superpuestas, puede ser de 80 um a 130 um. Sin embargo, este valor
también depende del grosor global del sustrato. En términos de reduccion del grosor del sustrato, debido a la
primera y la segunda hendidura, la reduccién puede encontrarse en un rango de 4 um a 35 pm, y de forma ventajosa
de 8 um a 12 pm.

La ventaja de utilizar un drenaje variado localizado (deshidrataciéon localmente diferente) es que la superficie del
fondo de las hendiduras permanece bastante plana por toda la superficie de la superficie del fondo.

La FIG. 4 muestra una vista simplificada de corte transversal de un sustrato 1 de acuerdo con otra realizacién. En
esta realizacion existen también dos estratos 6, 7. Sin embargo, el primer estrato 6 solamente presenta una
hendidura en su superficie externa que es la primera hendidura 2. La segunda hendidura 3 se forma retirando el
segundo estrato 7 en el area de la segunda hendidura 3. El grosor de la capa restante 8 del sustrato se define
entonces por SP1T*, es decir, Gnicamente por el grosor del primer estrato 6 en el area de la primera hendidura 2.

En una realizacion ventajosa, el segundo estrato 7 se elimina en primer lugar para crear la segunda hendidura 3y a
continuacién se crea la primera hendidura 2 como resultado de la ausencia del segundo estrato 7 de la segunda
hendidura 3. En otras palabras, la segunda hendidura se crea en primer lugar por compensacion natural de la
tension interna durante la formacion del papel, la primera hendidura 2 se genera de forma espontanea en la otra
cara del sustrato.

La FIG. 5 muestra una vista simplificada de un corte transversal de un sustrato 1 de acuerdo con otra realizacion. En
esta realizacion, las dos hendiduras 6, 7 se crean mediante calandrado. Los dos estratos 6, 7 estdn mas
comprimidos en el interior del area de las hendiduras 6, 7 que en el exterior de las hendiduras.

La FIG. 6 muestra una vista simplificada de un corte transversal de un sustrato 1 de acuerdo con aln otra
realizacién. En esta realizacion, las dos hendiduras se forman mediante una modulacion del relieve de la cubierta del
molde. De forma similar a la realizaciéon de la FIG. 3, también aqui dos hendiduras superpuestas se generan
Unicamente en el primer estrato 6. El grosor del segundo estrato 7 permanece sin afectar. Este método bien
conocido de creaciéon de hendiduras o zonas hundidas en sustratos fibrosos presenta la desventaja de que la
superficie del fondo de las hendiduras es irregular y que los bordes de las hendiduras son menos abruptos y afilados
gue con los otros métodos de fabricacién de las hendiduras.

En las realizaciones de la invencién descritas anteriormente, la primera lamina 4 y/o la segunda lamina 5 pueden
configurarse de tal manera que la primera hendidura 2 y/o la segunda hendidura 3 no sean perceptibles a simple
vista. El grosor reducido del sustrato 1 en el area de las hendiduras 2, 3 puede volverse visible en forma de un
aumento de la transparencia del sustrato. Para ocultar las hendiduras 2, 3 hasta el grado de que la presencia de las
hendiduras no sea visible a simple vista (sin ayuda), ya sea una o ambas laminas 4, 5 pueden realizarse
sustancialmente opacas. Las hendiduras 2, 3 se ocultan entonces debido a una propiedad especifica de una o
ambas laminas 4, 5. En esta realizacién de la invencién, un pigmento puede afiadirse a la primera y/o segunda
lamina 4, 5 para hacer una o ambas laminas 4, 5 opacas. En otra realizacién, puede aplicarse una capa metdlica a
una o ambas laminas 4, 5 para volver las hendiduras imperceptibles. Ademas, ya sea una o ambas laminas 4, 5
pueden ser realizadas con polimeros que son inherentemente opacos. En una realizacion ventajosa, puede afiadirse
un pigmento a la segunda lamina 5 (lamina del reverso) y un medio de soporte metalico u opaco a la primera lamina
4 (lamina frontal).
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Lista de signos de referencia

Sustrato 1

Primera hendidura 2

Segunda hendidura 3

Primera lamina 4

Segunda lamina 5

Primer estrato del sustrato 6

Segundo estrato del sustrato 7

Capa restante del sustrato 8

Grosor de la primera hendidura G1T

Ancho de la primera hendidura G1W

Largo de la primera hendidura G1 L

Grosor de la segunda hendidura G2T

Ancho de la segunda hendidura G2W

Largo de la segunda hendidura G2L

Grosor de la primera lamina F1T

Ancho de la primera lamina FIW

Largo de la primera lamina F1 L

Grosor de la segunda lamina F2T

Ancho de la segunda lamina F2W

Largo de la segunda lamina F2L

Grosor de la capa restante del sustrato SRLT
Grosor del primer estrato del sustrato SP1T
Grosor del segundo estrato del sustrato SP2T
Grosor del primer estrato de la primera hendidura SP1T*

Grosor del segundo estrato dentro de la segunda hendidura SP2T*
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REIVINDICACIONES

1. Elemento de seguridad para un documento de valor que comprende un sustrato (1), una primera hendidura (2) en
una primera superficie del sustrato (1), una segunda hendidura (3) en una segunda superficie del sustrato (1),
estando la segunda superficie opuesta a la primera superficie, en donde la primera hendidura (2) y la segunda
hendidura (3) estan alineadas entre si de tal manera que la primera hendidura y la segunda hendidura se
superponen y una primera lamina (4) se dispone en la primera hendidura (2) y una segunda lamina (5) se dispone en
la segunda hendidura (3), de tal manera que el grosor (F1T) de la primera lamina (4) y el grosor (F2T) de la segunda
lamina (5) estan compensados solo parcialmente por las profundidades de la primera hendidura (G1T, G1IW, G1 L) y
la segunda hendidura (G2T, G1W, G1 L) caracterizado porque la profundidad (G1T) de la primera hendidura (2) es
menor que el grosor (F1T) de la primera lamina (4).

2. Elemento de seguridad segun la reivindicacién 1, en donde el ancho (F1 W) de la primera lamina (4) es igual a o
menor que el ancho (G1W) de la primera hendidura (2) y/o el ancho (F2W) de la segunda lamina (5) es igual a o
mayor que el ancho (G2W) de la segunda hendidura (3) y/o el grosor (F2T) de la segunda lamina (5) es menor que
el grosor (F1T) de la primera lamina (4) y/o el ancho (F2W) de la segunda lamina (5) es mayor que el ancho (F1W)
de la primera lamina (4).

3. Elemento de seguridad segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el largo (F1 L) de la primera
lamina (4) es igual al largo (G1 L) de la primera hendidura (2) y/o el largo (F2L) de la segunda lamina (5) es igual al
largo (G2L) de la segunda hendidura (3) y/o el largo (F1 L) de la primera lamina (4) es igual al largo (F2L) de la
segunda lamina (5).

4. Elemento de seguridad segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde una capa (8) del sustrato (1)
permanece entre la primera hendidura (2) y la segunda hendidura (3) sobre la mayor parte del area en la que la
primera hendidura (2) y la segunda hendidura (3) se superponen.

5. Elemento de seguridad segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que ademas comprende una ventana
en el sustrato (1) en el area en la que la primera hendidura (2) y la segunda hendidura (3) se superponen de tal
manera que el sustrato (1) se retira enteramente dentro de la ventana.

6. Elemento de seguridad segun la reivindicacion 5, que ademas comprende una caracteristica de seguridad en la
primera lamina (4) que presenta un efecto visual y en donde la caracteristica de seguridad esta dispuesta en la
ventana del sustrato (1).

7. Elemento de seguridad segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la primera hendidura se
forma mediante laminacién o calandrado localizado de tal manera que las fibras del sustrato estan mas comprimidas
en el area de la primera hendidura.

8. Elemento de seguridad segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en donde la primera hendidura se forma
por un relieve de la cubierta del molde.

9. Elemento de seguridad segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la primera lamina (4) y/o la
segunda lamina (5) estan configuradas de tal manera que la primera hendidura (2) y/o la segunda hendidura (3) no
son perceptibles a simple vista.

10. Documento de valor que comprende un elemento de seguridad segun cualquiera de las reivindicaciones
anteriores.

11. Método de fabricacion de un elemento de seguridad que comprende los pasos de: proporcionar una primera
hendidura (2) en una primera superficie de un sustrato (1), proporcionar una segunda hendidura (3) en una segunda
superficie de un sustrato (1), estando la segunda superficie opuesta a la primera superficie, en donde la primera
hendidura (2) y la segunda hendidura (3) estan alineadas entre si de tal manera que la primera hendidura y la
segunda hendidura se superponen, y disponer una primera lamina (4) en la primera hendidura (2) y una segunda
lamina (5) en la segunda hendidura (3), elegir la primera lamina y la segunda lamina de tal manera que el grosor
(F1T) de la primera lamina (4) y el grosor (F2T) de la segunda lamina (5) se compensan solo parcialmente por las
profundidades de la primera hendidura (G1T, G1W, G1 L) y la segunda hendidura (G2T, G1W, G1L) caracterizado
porque la profundidad (G1T) de la primera hendidura (2) es menor que el grosor (F1T) de la primera lamina (4).
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Fig. 1
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Fig. 6
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