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Description

[0001] La présente invention a notamment pour objet
un procédé de fabrication d’'un matériau en feuille com-
prenant au moins une couche fibreuse.

[0002] On connait par le brevet US 6 270 625 un pro-
cédé de fabrication d’un papier de sécurité comprenant
des bandes colorées, comportant les étapes suivantes :

- alimenterune caisse de téte (« head box ») avecune
pate a papier via une pluralité de lignes d’alimenta-
tion,

- introduire de maniére sélective un ou plusieurs
agents colorants dans certaines des lignes d’alimen-
tation,

- déposer la pate a papier sur une toile de formation
du papier.

[0003] Ce procédé permet d’obtenir plusieurs bandes
colorées dans la masse du papier.

[0004] Des éléments de sécurité peuvent étre intro-
duits de maniére sélective dans I'une des lignes de dis-
tribution de la pate a papier.

[0005] Uninconvénientlié au procédé décrit ci-dessus
réside dans le fait que les éléments de sécurité sont en-
fouis dans la masse du papier, ce qui peut empécher ou
rendre difficile leur observation ou détection.

[0006] On connait par le brevet US 5 989 389 un pro-
cédé pour fabriquer un papier de sécurité tel qu’un billet
de banque, consistant a déposer sur un cylindre de toile
rotatif deux types de suspensions fibreuses, 'une étant
destinée a former des zones opaques du papier et 'autre
des zones sensiblement transparentes.

[0007] La suspension de fibres formant les zones
transparentes peut contenir une charge, un liant ou un
agent transparentisant, et étre distribuée a I'aide d’une
buse au contact de la toile de formation du papier.
[0008] Onconnaitparle brevet GB 2 309 710 un papier
de sécurité monojetincorporantdes éléments de sécurité
tels que des particules métalliques ou magnétiques. Le
papier est formé au contact d’'un cylindre de toile rotatif
et les particules sont introduites dans la couche fibreuse
en formation a I'aide de buses espacées les unes des
autres et disposées al'emplacement ou la couche fibreu-
se commence a se former au contact de la toile de for-
mation.

[0009] On connait encore par le brevet GB 696 673 un
procédé pour fabriquer un papier, comportant I'étape
consistant a injecter a I'aide d’une seringue un matériau
tel qu’'une encre dans la masse de la couche fibreuse en
formation.

[0010] On connait par la demande de brevet EP 490
825 un papier de sécurité tel qu’un billet de banque, com-
portant une pluralité de bandes adjacentes formées cha-
cune par un revétement d’'un pigment iridescent.
[0011] Lerevétementiridescentestdéposé parenduc-
tion a I'aide d’un rouleau en rotation :
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- soitendéposantle produit sur le rouleau qui transfert
le produit sur le papier en déplacement,

- soit par application directe du produit sur le papier,
en amont du rouleau en rotation.

[0012] La demande internationale WO 2004/087437
décrit un papier de sécurité tel qu’un billet de banque,
comportant deux bandes iridescentes adjacentes dépo-
sées sur le papier, par exemple a l'aide du procédé décrit
dans lademande EP 498 825 précitée, ou par couchage,
impression, héliogravure, flexographie ouimpression off-
set.

[0013] Le papier comprend en outre un élément opti-
quement variable tel qu’un hologramme déposé par pres-
sage a chaud sur I'une au moins des bandes iridescen-
tes.

[0014] La fabrication d’un papier de sécurité selon la
demande EP 490 825 ou la demande WO 2004/087437
nécessite la mise en oeuvre d’étapes en-dehors de la
ligne de fabrication du papier, ce qui peut accroitre le
co(t final du papier.

[0015] On connait de maniére générale des docu-
ments de sécurité et/ou de valeur comportant des élé-
ments de sécurité permettant de protéger ces documents
contre des tentatives de falsification ou de contrefagon.
[0016] Parmi les éléments de sécurité, certains sont
détectables a I'oeil nu, en lumiére visible, sans utilisation
d’'un appareil particulier. Ces éléments de sécurité com-
portent par exemple des fibres ou planchettes colorées.

[0017] Ces éléments de sécurité sont dits de premier
niveau.
[0018] D’autres types d’éléments de sécurité sont dé-

tectables seulement a I'aide d’'un appareil relativement
simple tel qu'une lampe émettant dans l'ultraviolet ou
linfrarouge. Ces éléments de sécurité comportent par
exemple des fibres, des planchettes ou des particules.
Ces éléments de sécurité peuvent étre visibles a I'oeil
nu ou non, étant par exemple luminescents sous une
lampe de Wood émettant a une longueur d’'onde de 365
nm. Ces éléments peuvent encore étre par exemple du
type thermochromique ou photochromique.

[0019] Cesélémentsde sécurité sontdits de deuxiéme
niveau.
[0020] D’autres types d’éléments de sécurité encore

nécessitent pour leur détection un appareil de détection
plus sophistiqué. Ces éléments de sécurité sont par
exemple capables de générer un signal spécifique lors-
qu’ils sont soumis, de maniere simultanée ou non, a une
ou plusieurs sources d’excitation extérieures. La détec-
tion automatique du signal permet d’authentifier, le cas
échéant, le document.

[0021] Ces éléments de sécurité comportent par
exemple des traceurs se présentant sous la forme de
matiére active, de particules ou de fibres, capables de
générer un signal spécifique lorsque ces traceurs sont
soumis a une excitation opto-électronique, électrique,
magnétique ou électromagnétique.

[0022] Ces éléments de sécurité sont dits de troisieme



3 EP 2 021 544 B1 4

niveau.

[0023] Lesélémentsde sécurité mentionnés ci-dessus
peuvent étre incorporés dans la masse du papierou ala
surface de celui-ci.

[0024] Lorsque la totalité du papier doit étre marquée
al’aide d’éléments de sécurité, la quantité utilisée de ces
éléments peut étre relativement importante, ce qui peut
accroitre le co(t final du papier.

[0025] Lorsque les éléments de sécurité sont incorpo-
rés dans la masse du papier, leur observation a I'oeil nu,
lorsqu’il s’agit d’éléments de sécurité de premier niveau,
ou leur détection, lorsqu’il s’agit d’éléments de sécurité
de troisieme niveau, peut étre difficile, voire impossible,
du fait par exemple de la présence de fibres cellulosiques
ou de colorants qui peuvent agir a la maniére d’un filtre.
[0026] Par ailleurs, en fonction du procédé de fabrica-
tion du papier, notamment lors d’'une introduction en
masse, une certaine quantité d’éléments de sécurité peut
étre non-retenue, n’étant finalement pas incorporée dans
le papier.

[0027] La présente invention vise notamment a propo-
ser un nouveau procédé de fabrication d’'un matériau en
feuille comportant au moins une couche fibreuse com-
prenant des éléments de sécurité et/ou décoratifs.
[0028] L’expression « matériau en feuille » peut dési-
gner dans la description et les revendications une feuille
fibreuse a base de fibres cellulosiques et/ou synthéti-
ques. Un matériau en feuille peut par exemple présenter
une épaisseur relativement faible, notamment inférieure
ou égale a 3 mm, par exemple égale a 100 pm environ,
et étre aumoins partiellement, voire entierement, flexible.
Le matériau en feuille peut étre du type monojet ou mul-
tijet, notamment bijet. Dans un exemple de mise en
oeuvre de l'invention, le matériau enfeuille peut étre con-
ditionné en bobine, notamment avant d’étre découpé au
format souhaité.

[0029] L'’invention a pour objet, selon I'un de ses as-
pects, un procédé de fabrication d’'un matériau en feuille
comprenant au moins une couche fibreuse et une plura-
lité d’éléments de sécurité et/ou décoratifs, le procedé
comportant 'une au moins des étapes suivantes selon
la revendication 1.

[0030] Grace a linvention, la quantité d’éléments de
sécurité et/ou décoratifs utile pour la fabrication du ma-
tériau en feuille peut étre relativement faible.

[0031] Par exemple, il est possible de projeter un jet
d’éléments de sécurité et/ou décoratifs sur une zone de
faible superficie de la couche fibreuse.

[0032] De plus, linvention permet de limiter d’éven-
tuelles pertes de matiére.

[0033] Lorsque les éléments de sécurité et/ou déco-
ratifs sont projetés sur la couche fibreuse encore humide,
il est possible d’améliorer 'accrochage de ces éléments
a la masse fibreuse.

[0034] La projection des éléments de sécurité et/ou
décoratifs sur la couche fibreuse peut étre réalisée en
ligne, en aval d’une partie humide de la machine a papier
servant a former la couche fibreuse, notamment avant
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passage sur la section de presse, voire avant passage
sur un ensemble de sécherie de la machine a papier.
[0035] Le dépbt des éléments de sécurité et/ou déco-
ratifs peut étre facilité car réalisé sur la machine a papier
elle-méme, ce qui peut permettre notamment de pouvoir
repérer le ou les motifs d’éléments de sécurité et/ou dé-
coratifs par rapport a d’autres sécurités présentes dans
la couche fibreuse, par exemple un fil de sécurité ou un
filigrane.

[0036] Les zones de la couche fibreuse couvertes par
les éléments de sécurité et/ou décoratifs peuvent pré-
senter un contour flou ou net, selon le type d’éléments
de sécurité et/ou décoratifs déposés et le mode de pro-
jection.

[0037] Un contour flou peut permettre de rendre plus
difficile une tentative de reproduction par impression du
matériau en feuille.

[0038] Dans unexemple de mise en oeuvre de I'inven-
tion, les éléments de sécurité et/ou décoratifs sont dis-
persés préalablement dans un fluide tel que de l'eau,
avec optionnellement un ou plusieurs additifs, par exem-
ple un liant ou un agent de rétention pour faciliter 'ac-
crochage des éléments de sécurité et/ou décoratifs sur
la couche fibreuse ou un agentde dispersion pour faciliter
la dispersion des éléments de sécurité et/ou décoratifs.
[0039] Le mélange ainsi obtenu peut étre projeté sur
la couche fibreuse a l'aide d’un fluide sous pression, no-
tamment un gaz sous pression tel que de I'air comprimé.
[0040] Le procédé selon l'invention peut comporter
I'une au moins des étapes suivantes :

- disperser des éléments de sécurité et/ou décoratifs
dispersés dans un fluide, notamment lorsque la taille
des éléments de sécurité et/ou décoratifs est suffi-
samment faible,

- pulvériser les éléments de sécurité et/ou décoratifs
sur la couche fibreuse.

[0041] La projection des éléments de sécurité et/ou
décoratifs peut étre réalisée a I'aide d’'un systéme de
projection comportant une ou plusieurs buses de projec-
tion.

[0042] Parexemple, la projection des éléments de sé-
curité et/ou décoratifs peut étre réalisée avec plusieurs
buses de projection alimentées avec des éléments de
sécurité et/ou décoratifs de types différents pour former
des motifs adjacents ou enchevétrés.

[0043] Le systeme de projection comporte, si on le
souhaite, notamment en fonction du type d’éléments de
sécurité et/ou décoratifs, un dispositif d’atomisation du
milieu liquide afin de créer de trés fines gouttelettes.
[0044] Le systéme de projection peut comporter au
moins une buse pouvant étre alimentée alternativement
par au moins deux réservoirs d’éléments de sécurité
et/ou décoratifs et capable de projeter alternativement
les éléments de sécurité et/ou décoratifs provenant des
deux réservoirs.

[0045] Le cas échéant, le systéme de projection peut



5 EP 2 021 544 B1 6

comporter un diviseur de jet agencé pour diviser, a la
sortie d’'une buse, unjeten plusieurs jets, éventuellement
avec des espaces entre eux afin de créer un ou plusieurs
motifs.

[0046] De préférence, les éléments de sécurité et/ou
décoratifs sont projetés en formant au moins un jet, le
procédé comportant les étapes suivantes :

- entrainerlacouche fibreuse en déplacement suivant
une direction prédéterminée,

- déplacer le jet suivant une direction non paralléle a
la direction de déplacement de la couche fibreuse,
notamment de maniére oscillante.

[0047] L’invention permet de réaliser a I'aide des élé-
ments de sécurité et/ou décoratifs une grande variété de
motifs.

[0048] Parexemple, les éléments de sécurité et/ou dé-
coratifs peuvent étre projetés sur la couche fibreuse en
continu ou, en variante, par intermittence, notamment de
maniére périodique avec une fréquence prédéterminée.
[0049] Le systéme de projection peut, le cas échéant,
étre associé a un systéme de contrdle agencé pour con-
tréler la projection des éléments de sécurité et/ou déco-
ratifs, notamment la fréquence des projections, la direc-
tion des projections, la force de projection des éléments
de sécurité et/ou décoratifs, le volume, le débit, la forme
et/oules dimensions d'un jet d’éléments de sécurité et/ou
décoratifs.

[0050] Le systéeme de contrdle peut comporter au
moins I'un d’un dispositif pneumatique et d’un dispositif
péristaltique, ou un dispositif combiné pneumatique/pé-
ristaltique, agencé pour contrdler la fréquence et le vo-
lume de projection.

[0051] Une pompe pneumatique peut notamment étre
agencée pour pouvoir réguler la fréquence et le volume
des projections par un systeme d’air comprimé dont le
débit et la pression peuvent étre controlés facilement.
[0052] Lafréquence etle volume des projections dans
une pompe péristaltique dépendent notamment de la
configuration de la pompe (nombre de rotors qui créent
la pression de projection par exemple).

[0053] Le systéme de contrdle peut comporter, si on
le souhaite, une pompe centrifuge ou une mono-pompe,
notamment dans le cas de formation de motifs continus,
permettant un contréle des débits précis et régulier, no-
tamment reproductible et constant dans le temps.
[0054] Les éléments de sécurité et/ou décoratifs peu-
vent étre projetés en formant au moins un jet ayant, en
section transversale, une forme choisie parmi : un seg-
ment de droite, un coin tel qu’un coin a angle droit, un
triangle, un rectangle ou un carré, une courbe non recti-
ligne telle qu’un arc de cercle, un cercle, une ellipse, une
portion d’ovale ou d’'un S, un disque, une forme ondulée.
[0055] Le jet peut étre creux ou plein.

[0056] Dans unexemple de mise en oeuvre de l'inven-
tion, les éléments de sécurité et/ou décoratifs sont pro-
jetés sur la couche fibreuse de maniére a étre dispersés
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sur seulement une portion de la face correspondante de
la couche fibreuse, les éléments ne recouvrant pas la
totalité de cette face.

[0057] Le procédé peut comporter, si on le souhaite,
I'étape suivante :

- projeter, simultanément ou successivement, notam-
ment alternativement, sur la couche fibreuse, des
éléments de sécurité et/ou décoratifs d’au moins
deux types différents, par exemple pour former des
motifs enchevétrés totalement ou partiellement, su-
perposés, adjacents ou séparés.

[0058] Le ou les motifs réalisés sur le matériau en
feuille peuvent définir, si on le souhaite, un élément
d’identification du matériau en feuille.

[0059] Le oules motifs peuvent définir, le cas échéant,
un motif décoratif ou un motif spécifique d’'une marque
commerciale.

[0060] Des éléments de sécurité et/ou décoratifs de
types différents peuvent par exemple présenter des cou-
leurs différentes, tout en étant de nature identique.
[0061] Ce ou ces motifs comportent par exemple I'un
des éléments suivants : un caractére alphanumérique,
un symbole, une forme géométrique, un logo, un dessin,
cette liste n’étant pas limitative.

[0062] Ce ou ces motifs peuvent étre alternés ou non,
éventuellement avec un pas prédéterming, et/ou juxta-
POSES OU SUPErposes.

[0063] Le procédé peut comporter I'étape suivante :

- projeter, par exemple de maniére superposée, ad-
jacente ou séparée, simultanément ou successive-
ment, notamment alternativement, sur la couche fi-
breuse, des éléments de sécurité et/ou décoratifs
avec des débits différents afin notamment de former
sur la couche fibreuse des zones présentant des
quantités d’éléments de sécurité et/ou décoratifs par
unité de longueur ou de surface qui sont différentes.

[0064] Il estpossible de projeter surla couche fibreuse
un seul type d’éléments de sécurité et/ou décoratifs ou
un mélange de plusieurs types d’éléments de sécurité
et/ou décoratifs, par exemple des éléments de niveaux
différents de sécurité.

[0065] Un avantage d’'un mélange d’éléments de sé-
curité de niveaux différents peut étre la possibilité de re-
pérer la position d’éléments de sécurité de deuxieme ou
de troisiéme niveau grace a la présence des éléments
de sécurité de premier niveau visibles en lumiére du jour.
[0066] L’authentification et/ou I'identification du maté-
riau en feuille peut, le cas échéant, reposer sur la vérifi-
cation de I'ensemble des zones formées par les éléments
de sécurité ou sur la vérification de certaines seulement
de ces zones.

[0067] L’une au moins des zones formées par les élé-
ments de sécurité peut définir une zone d’inspection afin
d’analyser les éléments de sécurité présents dans cette
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zone d’inspection en vue d’identifier le matériau en

feuille, sur la base par exemple de la distribution spatiale

des éléments de sécurité dans la zone d’inspection.

[0068] Cette zone d'inspection correspond par exem-

ple a l'intersection de deux zones formées par des élé-

ments de sécurité de types et/ou de concentrations dif-
férents.

[0069] Les éléments de sécurité peuvent comporter :

- des éléments détectables a l'oeil nu, en réflexion
et/ou en transmission, en lumiére du jour, et/ou

- des éléments détectables au toucher produisant un
effet tactile,

- des éléments détectables a l'oeil nu, en réflexion
et/ou en transmission, par exemple sous un éclaira-
ge prédéterminé, notamment ultraviolet, les élé-
ments de sécurité étant notamment indétectables a
I'oeil nu, en lumiére visible, et/ou

- des éléments agencés pour émettre un signal spé-
cifique lorsqu’ils sont soumis a une excitation exté-
rieure, notamment opto-électronique, électroma-
gnétique, électrique, magnétique, thermique ou
acoustique.

[0070] Les éléments de sécurité peuvent comporter,
si on le souhaite, au moins I'un des éléments suivants :

- une matiére active, telle que par exemple une subs-
tance chimique absorbant dans I'UV ou des élé-
ments détectables par fluorescence X,

- une particule ou un pigment, notamment lumines-
cent, fluorescent et/ou phosphorescent,

- un traceur biologique, chimique ou physique,

- une fibre telle qu’une fibre magnétique, notamment
a magnétisme doux, ou une fibre excitable optique-
ment, notamment par exposition a un rayonnement
infrarouge,

- une planchette.

[0071] Les particules ou pigments peuvent présenter
par exemple des dimensions comprises entre 10 et 20
wm, voire allant jusqu’a 500 pm.

[0072] Les fibres peuvent présenter par exemple une
longueur de 3 a 5 mm et un diamétre d’environ 30 pm.
[0073] Les éléments décoratifs comportent, si on le
souhaite, des particules métalliques et/ou des particules
brillantes ou mates ou colorées, en matiére(s) minérale
(s) ou plastique(s).

[0074] Le matériau en feuille peut comporter au moins
une structure d’authentification et/ou d’identification, les
éléments de sécurité et/ou décoratifs recouvrant une zo-
ne de la couche fibreuse pouvant se superposer au moins
partiellement, voire parfaitement, a la structure d’authen-
tification et/ou d’identification.

[0075] Celle-ci peut, si on le souhaite, recouvrir des
éléments de sécurité et/ou décoratifs.

[0076] Lastructure d’authentification et/ou d’identifica-
tion peut comporter, par exemple un foil ou patch ou un
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hologramme appliqué sur la couche fibreuse notamment
en dehors de la machine a papier.

[0077] Le ou les motifs définis par les éléments de sé-
curité et/ou décoratifs peuvent étre présents au niveau
d’'un fil de sécurité ou une zone d’'opacité réduite ou un
filigrane par exemple.

[0078] Lastructure d’authentification et/ou d’identifica-
tion peut étre choisie parmi au moins I'un des éléments
suivants : un filigrane, un élément optiquement variable
tel gqu’un hologramme, un élément en bande, un foil, un
patch, un fil de sécurité, une impression.

[0079] Grace a l'invention, il est possible de modifier
la forme d’un motif notamment en contrélant :

- la vitesse de défilement de la couche fibreuse lors
de l'application des éléments de sécurité et/ou dé-
coratifs,

- lavitesse de pulsation, dans le cas ou I'on utilise une
buse a pulvérisation pneumatique,

- le mouvement latéral du systéme de pulvérisation,
notamment la fréquence d’oscillation.

[0080] Il estpossible, le cas échéant, de faire varier le
débit dans le temps afin de créer des motifs, notamment
en bande, avec des concentrations variables en élé-
ments de sécurités et/ou décoratifs.

[0081] Les variations de concentration peuvent servir
pour l'authentification du matériau en feuille.

[0082] L’invention a encore pour objet, selon un autre
de ses aspects, une machine a papier comportant :

- aumoins une partie humide de formation d’'une cou-
che fibreuse en continu,

- un systeme de projection agencé pour projeter des
éléments de sécurité et/ou décoratifs sur une couche
fibreuse, notamment encore humide, formée dans
la partie humide de la machine.

[0083] Lesystéme de projection peutcomporter, le cas
échéant, au moins un dispositif de pulvérisation agencé
pour projeter les éléments de sécurité et/ou décoratifs.
[0084] L’invention a encore pour objet, selon un autre
de ses aspects, un matériau enfeuille obtenu notamment
par la mise en oeuvre du procédé défini ci-dessus.
[0085] Les éléments de sécurité et/ou décoratifs peu-
vent couvrir une portion seulement d’'une face de la cou-
che fibreuse et notamment étre dispersés au moins par-
tiellement dans la masse de la couche fibreuse, sur une
épaisseur inférieure a celle de la couche fibreuse.
[0086] Cecipermet par exemple de voir les éléments
de sécurité et/ou décoratifs sur une face seulement de
la couche fibreuse.

[0087] Les éléments de sécurité et/ou décoratifs peu-
vent former un motif ayant une succession de zones dis-
jointes, notammentidentiques et/ou répétées de maniére
réguliére.

[0088] Le matériau en feuille peut comporter au moins
deux types, par exemple trois types, d’éléments de sé-
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curité et/ou décoratifs, les éléments de sécurité d'un type
donné couvrant notamment une portion seulement de la
face de la couche fibreuse.

[0089] Le matériau en feuille peut comporter au moins
deux zones formées respectivement par des éléments
de sécurité et/ou décoratifs de types différents, ayant par
exemple des couleurs différentes, ces zones étant par
exemple adjacentes ou se superposant au moins partiel-
lement.

[0090] La zone d'intersection des deux zones préci-
tées peut, le cas échéant, avoir une couleur correspon-
dant a la superposition des deux couleurs desdites zo-
nes.

[0091] Le matériau en feuille peut comporter des élé-
ments de sécurité et/ou décoratifs formant 'un au moins :

- d’un motif continu, s’étendant notamment depuis un
premier bord du matériau en feuille a un deuxieme
bord opposé,

- d’une succession de zones disjointes.

[0092] La zone continue forme par exemple un motif
en bande ondulé ou en zig-zag. En variante, la zone con-
tinue est une bande a bords rectilignes paralléles.
[0093] Dans unexemple de mise en oeuvre de I'inven-
tion, le matériau en feuille comporte au moins un élément
d’authentification et/ou d’identification choisi parmi au
moins I'un des éléments suivants : un élément de mise
en évidence d’une falsification, notamment visible et/ou
détectable al'aide d’un dispositif spécifique de détection,
un élément a effet optique variable, interférentiel, en par-
ticulier iridescent, et/ou diffractif, a cristaux liquides, un
revétement magnétique, des fibres magnétiques, des
traceurs détectables par résonance magnétique, des tra-
ceurs détectables par fluorescence X, des biomar-
queurs, un vernis ou une encre, des traceurs lumines-
cents (fluorescents ou phosphorescents), des composés
photochromiques, thermochromiques, électrolumines-
cents, tribochromiques, notamment piézochromiques
et/ou qui changent de couleur au contact d’un ou de plu-
sieurs produits prédéterminés (solvatochrome, iono-
chrome, etc.).

[0094] L'’invention pourra étre mieux comprise alalec-
ture de la description détaillée qui va suivre, d’exemples
de mise en oeuvre non limitatifs, et a 'examen du dessin
annexé, sur lequel :

- lafigure 1 représente, schématiquement et partiel-
lement, une machine a papier conforme al'invention,

- la figure 2 illustre, schématiquement et partielle-
ment, deux buses de projection d’un systéme de pro-
jection de la machine a papier de la figure 1,

- lafigure 3 représente, schématiquement et partiel-
lement, une buse de projection alimentée par deux
réservoirs d’éléments de sécurité et/ou décoratifs,

- lesfigures 4 et 5 illustrent, schématiquement et par-
tiellement, des exemples de motifs obtenus en fonc-
tion du mode de projection des éléments de sécurité
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et/ou décoratifs, et

- lesfigures 6 a 17 illustrent, schématiquement et par-
tiellement, différents exemples de motifs formées
par les éléments de sécurité et/ou décoratifs.

[0095] Sur le dessin, dans un souci de clarté, les pro-
portions relatives des différents éléments représentés
n’ont pas toujours été respectées, les vues étant sché-
matiques.

[0096] On a représenté sur la figure 1 une machine a
papier 1 comportant une partie humide 2 de formation
du papier, un circuit d’'une bande preneuse 3, notamment
en feutre, un ensemble de sécherie 4 et une presse-en-
colleuse 5 (ou « size press »).

[0097] Dans I'exemple illustré, la machine a papier 1
est a forme ronde.

[0098] En variante, la machine a papier peut étre de
type a table plate.

[0099] En variante encore, la machine a papier peut
comporter une toile d’un cylindre rotatif (ou « former »)
et un dispositif d’injection de matiére fibreuse sur cette
surface en vue de former la couche fibreuse.

[0100] La partie humide 2 comporte une cuve 11 con-
tenant une suspension 12 de fibres, par exemple des
fibres de cellulose, en particulier des linters de coton
et/ou des fibres synthétiques et/ou artificielles, dans la-
quelle est partiellement immergé un cylindre de toile ro-
tatif 13 définissant une surface 14 au contact de laquelle
se forme en continu une couche fibreuse 20.

[0101] L’ensemble de sécherie 4 comporte une plura-
lité de cylindres rotatifs 9 au contact desquels la couche
fibreuse 20 est déplacée.

[0102] |l est possible de fabriquer un matériau en
feuille avec une seule couche fibreuse 20, laquelle peut,
si on le souhaite, recevoir un couchage.

[0103] En variante, le matériau en feuille peut compor-
ter au moins deux couches fibreuses, notamment as-
semblées en phase humide, de maniére a former par
exemple un papier bi-jet.

[0104] La machine a papier 1 comporte en outre un
systéme de projection 21 comportant une ou plusieurs
buses de projection 22 agencées pour projeter des élé-
ments de sécurité et/ou décoratifs sur la couche fibreuse
20 en déplacement suivant la direction de la fleche F,
comme illustré sur la figure 2.

[0105] Lesysteme 21 peutcomporter une unique buse
ou une pluralité de buses de projection.

[0106] Dans I'exemple considéré, le systéeme de pro-
jection 21 est disposé a un emplacement de la machine
a papier 1 ou la couche fibreuse 20 est encore humide.
[0107] Par exemple, le systéeme de projection 21 est
disposé entre la partie humide 2 de formation du papier
etl'ensemble de sécherie 4, comme illustré surlafigure 1.
[0108] Envariante, le systeme de projection 21 est dis-
posé par exemple entre I'ensemble de sécherie 4 et I'en-
semble presse-encolleuse 5.

[0109] Lorsque les éléments de sécurité et/ou déco-
ratifs sont en suspension dans un milieu aqueux, la pul-
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vérisation de la suspension sur la couche fibreuse peut
étre associée a une atomisation de la suspension afin
de réduire la taille des gouttes pulvérisées.

[0110] L’'une des buses peut comporter a cet effet un
dispositif d’atomisation 23 comprenant par exemple un
ou plusieurs canaux tourbillonnaires.

[0111] Lorsque les éléments de sécurité et/ou déco-
ratifs comportent des particules, des planchettes ou des
fibres, la pulvérisation peut étre réalisée a I'aide d’un flui-
de vecteur tel que de I'air comprimé.

[0112] L’une des buses 22 peut étre alimentée par au
moins deux réservoirs d’éléments de sécurité et/ou dé-
coratifs 25 et 26 afin de projeter alternativement les élé-
ments de sécurité et/ou décoratifs provenant des deux
réservoirs 25 et 26, comme illustré sur la figure 3.
[0113] Lesréservoirs 25 et26 comportent par exemple
des éléments de sécurité et/ou décoratifs de types diffé-
rents.

[0114] Dans un exemple non illustré, le systeme 21
peut comporter un diviseur de jet agencé pour diviser, a
la sortie d’'une buse, un jet en plusieurs jets.

[0115] Le systéme 21 peut comporter, si on le souhai-
te, deux buses agencées pour projeter des jets se juxta-
posant au moins partiellement afin par exemple de for-
mer sur la couche fibreuse une zone ayant une superficie
relativement grande.

[0116] Le systéme de projection 21 peut étre associé
a un systéme de contréle 28 agencé pour contrler la
projection des éléments de sécurité et/ou décoratifs par
le systéme de projection, ce systéme de contrdle 28 pou-
vant controler par exemple la fréquence des projections
(notamment la durée d’'une projection et/ou celle entre
deux projections successives), la direction des projec-
tions, laforce de projection, la forme et/ou les dimensions
d’'un jet 29 d’éléments de sécurité et/ou décoratifs.
[0117] Le systéme de contrdle 28 comporte par exem-
ple 'un au moins d’un dispositif pneumatique et d’un dis-
positif péristaltique, ou un dispositif combiné pneumati-
que/péristaltique, agencé pour contrdler la fréquence de
projection.

[0118] Le systéme de contrdle 28 peut étre agencé par
exemple pour pouvoir déplacer I'un des jets 29 d’élé-
ments de sécurité et/ou décoratifs suivant une direction
non paralléle a la direction F de déplacement de la cou-
che fibreuse 20.

[0119] Le systéme de controle 28 peut comporter, si
on le souhaite, une pompe centrifuge ou une mono-pom-
pe, notamment dans le cas de formation de motifs con-
tinus, permettant un contréle des débits précis et régulier,
notamment reproductible et constant dans le temps.
[0120] Le jet 29 peut par exemple étre déplacé dans
une direction transversale a la direction F, suivant un
mouvement oscillant.

[0121] Chaque buse 22 peut étre agencée pour pul-
vériser un jet 29 d’éléments de sécurité et/ou décoratifs
ayant, en section transversale, une forme en cercle, com-
me illustré sur la figure 2.

[0122] Envariante, chagque buse 22 peut étre agencée
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pour pulvériser un jet 29 ayant, en section transversale,
une forme choisie parmi : un segment de droite, un coin
tel qu’un coin a angle droit, un rectangle ou un carré, une
courbe nonrectiligne telle qu’'un arc de cercle, une portion
d’ovale ou d’ellipse ou un S, un disque.

[0123] Le jet 29 peut étre plat par exemple ou, en va-
riante, sensiblement conique.

[0124] Les buses 22 sont agencées pour projeter sur
la couche fibreuse 20 des éléments de sécurité et/ou
décoratifs sur une portion seulement de la face corres-
pondante de celle-ci.

[0125] Le systéme de projection 21 peut permettre de
projeter, simultanément ou alternativement, sur la cou-
che fibreuse 20, des éléments de sécurité et/ou décora-
tifs d’au moins deux types différents.

[0126] Il est possible d'utiliser pour former le systéme
de projection 21 'une au moins des buses commerciali-
sées par la société SPRAYING SYSTEMS Co., par
exemple les buses commercialisées sous la dénomina-
tion « FlatJet® Nozzle », « VeeJet® Nozzle », « Flat Jet®
Nozzle Air Atomizing Nozzle », « GunJet® Spray Guns ».
[0127] Les éléments de sécurité et/ou décoratifs peu-
vent comporter des éléments détectables a I'oeil nu, en
réflexion et/ou par transparence, en lumiére visible, ou
détectables au toucher.

[0128] Les éléments de sécurité et/ou décoratifs peu-
vent, le cas échéant, comporter des éléments détecta-
bles a I'oeil nu, en réflexion et/ou par transparence, par
exemple sous un éclairage prédéterminé, notamment ul-
traviolet, les éléments de sécurité étant notamment in-
détectables a I'oeil nu, en lumiére visible.

[0129] Les éléments de sécurité peuvent comporter
des éléments agencés pour émettre un signal spécifique
lorsqu’ils sont soumis a une excitation extérieure, notam-
ment opto-électronique, électromagnétique, électrique,
magnétique, thermique ou acoustique.

[0130] L’élément de sécurité comporte par exemple
au moins 'un des éléments suivants :

- une matiére active, telle que par exemple une subs-
tance chimique absorbant dans I'UV ou des élé-
ments détectables par fluorescence X,

- une particule ou un pigment, notamment lumines-
cent, fluorescent et/ou phophorescent,

- untraceur,

- une fibre telle qu'une fibre magnétique, notamment
a magnétisme doux, ou une fibre excitable optique-
ment, notamment par exposition a un rayonnement
infrarouge,

- une planchette.

[0131] Les éléments décoratifs comportent, si on le
souhaite, des particules métalliques et/ou des particules
brillantes ou mates ou colorées, en matiére(s) minérale
(s) ou plastique(s).

[0132] On va maintenant décrire différents exemples
de motifs pouvant étre formés par la projection des élé-
ments de sécurité et/ou décoratifs sur une couche fibreu-
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se.
[0133] On a illustré sur la figure 4(a) une couche fi-
breuse 20 sur laquelle sont formés deux types de motifs
différents.

[0134] Le premier motif 30 continu est réalisé en pro-
jetant sur la couche fibreuse 20 des éléments de sécurité
et/ou décoratifs a I'aide d’'une premiére buse 22 fonction-
nant en continu.

[0135] Le motif 30 est une bande continue a bords rec-
tilignes et paralléles.

[0136] Le motif 31 est formé d’'une rangée de cercles,
parallele a la bande 30.

[0137] Les cercles sont formés par des éléments de
sécurité et/ou décoratifs projetés en jets creux sur la cou-
che fibreuse 20 a I'aide par exemple d’'une buse a pul-
vérisation pneumatique 22.

[0138] Enaugmentantla vitesse relative des buses de
projection par rapport a la couche fibreuse 20, il est pos-
sible d’obtenir dans le motif 31, a la place des cercles,
des ellipses, comme illustré sur la figure 4(b).

[0139] Dans I'exemple illustré aux figures 5(a) et 5(b),
les cercles du motif 31 sont formés a I'aide d’une buse
a pulvérisation pneumatique.

[0140] Encontrdlantla vitesse de défilementde la cou-
che fibreuse 20 par rapport a la buse et/ou la fréquence
des projections, 'espacement entre deux cercles du mo-
tif 31 peut étre réduit ou augmenté afin par exemple
d’avoir une rangée de cercles plus proches les uns des
autres, comme illustré sur la figure 5(b).

[0141] Lorsque la buse de projection est soumise a
une oscillation latérale de fréquence prédéterminée, il se
forme sur la couche fibreuse 20 une bande 33 ayant une
forme sensiblement sinusoidale ou en zig-zag, comme
illustré sur la figure 6.

[0142] Dans I'exemple de la figure 7, la couche fibreu-
se 20 comporte, en plus de la bande sinusoidale 33, un
motif 34 continu en bande a bords rectilignes paralléles.
[0143] Le motif 34 est formé notamment par un mé-
lange d’éléments de sécurité de deux types différents, a
savoir par exemple, d’'une part, des planchettes présen-
tant une couleur rouge sous lumiére du jour et une fluo-
rescence rouge sous un rayonnement a 365 nm et,
d’autre part, des fibres invisibles en lumiére du jour et
ayant une fluorescence jaune sous un rayonnement a
365 nm.

[0144] Le motif 33 est formé par exemple de traceurs
invisibles en lumiére ambiante, tels que des traceurs Tra-
celess™ commercialisés par la société CREO.

[0145] Ces traceurs peuvent étre détectés par un dé-
tecteur spécifique comprenant une caméra CCD fonc-
tionnant dans l'infrarouge et agencé pour caractériser la
répartition spatiale des traceurs.

[0146] Le signal émis par les traceurs dispersés dans
une région prédéterminée du motif 33, correspondant
par exemple a une portion de la sinusoide 33, peut servir
pour l'identification de la couche fibreuse 20.

[0147] Laportiondelasinusoide peutétre parexemple
une période de celle-ci ou un multiple de celle-ci.
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[0148] Le motif 34 est ainsi formé d’éléments de sé-
curité de premier et de deuxiéme niveaux, et le motif 33
d’éléments de sécurité de troisieme niveau. Le motif 34
sert notamment au repérage du motif 33.

[0149] Dans I'exemple illustré a la figure 8, la couche
fibreuse 20 comporte un motif 35 formé par une rangée
de motifs élémentaires identiques répétés de maniére
réguliere, chaque motif élémentaire étant formé par
exemple par deux anneaux concentriques. Ces motifs
élémentaires sontréalisés a partir d’éléments de sécurité
de deuxiéme niveau, par exemple des particules Hilite™
invisibles en lumiére du jour et ayant une fluorescence
orange sous un rayonnement a 365 nm, décrits par
exemple dans la demande EP 226 367. Ces particules
sont des agglomérats de dimension d’environ 200 um,
de particules fluorescentes plus fines.

[0150] Dans I'exemple de la figure 9, la couche fibreu-
se 20 comporte un motif 36 obtenu en faisant varier la
largeur du jet d’éléments de sécurité et/ou décoratifs de
sorte que la largeur du motif 36 varie, notamment pério-
diquement.

[0151] Dans l'exempleillustré ala figure 10, la couche
fibreuse 20 comporte un motif 38 formé par une alter-
nance de zones discontinues 38a-38c adjacentes et dé-
finissant ensemble une forme générale en bande conti-
nue a bords rectilignes paralléles.

[0152] Ceszones 38a-38c sontobtenues chacune no-
tamment par projection discontinue d’éléments de sécu-
rité et/ou décoratifs de types différents.

[0153] Par exemple, les zones 38a peuvent étre for-
mées par des particules Hilite™ invisibles en lumiére du
jour, et ayant une fluorescence bleue sous rayonnement
uv.

[0154] Les zones 38b peuvent étre formées par exem-
ple par des particules Hilite™ ayant une fluorescence
blanche et les zones 38c par des particules Hilite™ ayant
une fluorescence rouge sous rayonnement UV.

[0155] Ainsi, sous rayonnement UV, le motif 38 peut
apparaitre comme une succession de drapeaux tricolo-
res bleu/blanc/rouge.

[0156] En variante, les zones 38a-38c peuvent étre
formées par des traceurs Traceless™ de la société
CREO, dont la concentration varie selon les zones 38a-
38c. Ces zones peuvent former par exemple un code a
barres.

[0157] Dans l'exempleillustré ala figure 11, la couche
fibreuse 20 comporte deux motifs continus 40 et 41 ayant
chacun une forme en bande a bords rectilignes parallé-
les, ces motifs 40 et 41 étant adjacents sur toute leur
longueur.

[0158] Le motif 40 peut par exemple étre formé par
des éléments de sécurité et/ou décoratifs visibles a I'oeil
nu, sous un éclairage approprié. Ce motif 40 peut per-
mettre de repérer le motif 41 formé par exemple par des
éléments de sécurité invisibles a I'oeil nu et détectables
seulement a l'aide d’'un dispositif spécifique.

[0159] Dans l'exempleillustré ala figure 12, la couche
fibreuse 20 comporte un motif 42 ayant une forme en
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bande a bords rectilignes paralléles, formé par exemple
par des éléments de sécurité invisibles a I'oeil nu.
[0160] Ce motif 42 peut étre superposé a des structu-
res d’authentification et/ou d’identification 43 visibles a
I'oeil nu, comportant par exemple des filigranes.

[0161] Lastructure d’authentification et/ou d’identifica-
tion 43 peut en variante comporter au moins un fil de
sécurité, un élément optiquement variable tel qu’un foil
holographique ou une impression telle qu’une impres-
sion d’'une encre.

[0162] La structure 43 peut étre appliquée sur la cou-
che fibreuse pendant ou apres la fabrication de cette cou-
che, lors d’'une transformation ou d’une impression par
exemple.

[0163] Comme illustré sur la figure 13, la couche fi-
breuse 20 peut comporter un motif 39 formé par une suc-
cession de zones discontinues, par exemple de forme
rectangulaire.

[0164] Le motif 39 se superpose a une bande ou fil de
sécurité 44 incorporé au moins partiellement dans la
masse de la couche fibreuse 20.

[0165] Le motif 39 est obtenu par exemple par pulvé-
risation d’'un colorant ayant des propriétés électromagné-
tiques et forme une signature spécifique du matériau en
feuille. Le colorant peut étre du type SecuSystem® com-
mercialisé par la société Bsecure, mélangé a des parti-
cules invisibles en lumiére du jour et ayant une fluores-
cence rouge sous un rayonnement a 365 nm.

[0166] Dans I'exemple illustré a la figure 14, le maté-
riau en feuille 20 comporte des premier et deuxieéme mo-
tifs 44 et 45 ayant chacun une forme en bande a bords
rectilignes paralléles; ces motifs étant adjacents, et un
troisieme motif 46 ayant une forme en bande sinusoidale
se superposant aux motifs 44 et 45.

[0167] Le premier motif 44 peut étre formé par projec-
tion de fibres présentant une couleur rouge en lumiéere
de jour et une fluorescence rouge sous un rayonnement
a 365 nm.

[0168] Le motif 45 peut étre formé par des éléments
de sécurité tels que des particules Hilite™ ayant une cou-
leur rouge en lumiére de jour et une fluorescence rouge
sous un rayonnement a 365 nm.

[0169] Le motif 46 est formé par exemple par des par-
ticules Hilite™ invisibles en lumiére de jour et ayant une
fluorescence jaune sous un rayonnement a 365 nm.
[0170] Dansl'exempleillustré a la figure 15, la couche
fibreuse 20 comporte un premier motif en bande 47, un
deuxieme motif en bande 48 formé au sein du premier
motif 47 et un troisi€me motif 49 discontinu formé au sein
du motif 48.

[0171] Le motif 49 est formé de zones discontinues,
ces zones étant par exemple des disques ou similaires
obtenus par des jets coniques pleins.

[0172] Le premier motif 47 peut comporter des élé-
ments de sécurité de deuxiéme niveau, par exemple des
fibres invisibles en lumiere ambiante et ayant une fluo-
rescence bleue sous un rayonnement a 365 nm.
[0173] Ledeuxiéme motif48 peutétre formé parexem-
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ple par des éléments de sécurité tels que des particules
Hilite™ ayant une couleur rouge en lumiére de jour et une
fluorescence rouge sous un rayonnement a 365 nm.
[0174] Le troisieme motif 49 peut étre formé par exem-
ple par des traceurs Traceless™

[0175] Dans I'exempleillustré a la figure 16, la couche
fibreuse 20 comporte un premier motif 50 continu ayant
une forme en bande et des deuxiéme et troisieme motifs
51 et 52 continus ayant également une forme en bande
et se superposant au premier motif 50.

[0176] Les deuxiéme et troisieme motifs 51 et 52 sont
espacés I'un de l'autre.

[0177] Dans I'exempleillustré ala figure 17, la couche
fibreuse 20 comporte deux motifs 53 et 54 ayant chacun
une forme en bande continue, a bords rectilignes paral-
leles, et se superposant partiellement dans une zone
d’intersection 55.

[0178] Le premier motif 53 est formé par la pulvérisa-
tion d’'un colorant ayant une couleur jaune en lumiére de
jour et une fluorescence jaune sous un rayonnement a
365 nm.

[0179] Le deuxieme motif 54 est formé par la pulvéri-
sation d’un colorant ayant une couleur bleue en lumiére
de jour et une fluorescence bleue sous un rayonnement
a 365 nm.

[0180] Lazone d'intersection 55 présente une couleur
correspondant a la superposition des couleurs jaune et
bleue des motifs 53 et 54 de sorte que les motifs 53-54
forment, sous rayonnement UV, trois couleurs, a la ma-
niére d’'un drapeau jaune/vert/bleu.

[0181] Bien entendu, 'invention n’est pas limitée aux
exemples de mise en oeuvre qui viennent d’étre décrits.
[0182] L’une des buses peut par exemple comporter
un obturateur pour interrompre le jet de projection.

- L’'unedesbuses peut étre déplagable sur un support,
par exemple en translation, en rotation, notamment
suivant un mouvement oscillant.

[0183] L’une des buses peut étre déplacable de ma-
niére a faire varier la distance entre cette buse et la cou-
che fibreuse.

[0184] L’expression « comportant un » doit étre com-
prise comme étant synonyme de « comportant au moins
un », sauf si le contraire est spécifié.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'un matériau en feuille com-
prenant au moins une couche fibreuse (20) et une
pluralité d’éléments de sécurité et/ou décoratifs, le
procédé comportant 'une au moins des étapes
suivantes :

- projeter les éléments de sécurité et/ou déco-
ratifs sur une face de la couche fibreuse (20),
en défilement suivant une direction prédétermi-
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née (F), notamment lorsque la couche fibreuse
est encore humide, de maniére a former un motif
continu ayant au moins un bord, sensiblement
selon la direction de défilement, non entiére-
ment paralléle a la direction de défilement et un
motif comprenant une succession de zones dis-
jointes,

- projeter sur une face de la couche fibreuse
(20), notamment lorsque celle-ci est encore hu-
mide, des éléments de sécurité et/ou décoratifs
d’au moins deux types différents ayant une con-
centration variable,

le matériau en feuille comportant au moins deux
zones formées respectivement par des élé-
ments de sécurité et/ou décoratifs de types dif-
férents, ces zones étant adjacentes ou se su-
perposant au moins partiellement.

Procédé selon la revendication précédente, les élé-
ments de sécurité et/ou décoratifs étant projetés sur
la couche fibreuse a I'aide d’un fluide sous pression,
notamment un gaz sous pression.

Procédé selon I'une des revendications 1 et 2, com-
portant les étapes suivantes :

- disperser des éléments de sécurité dans un
fluide,

- pulvériser les éléments de sécurité et/ou dé-
coratifs sur la couche fibreuse (20).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, la projection des éléments de sécurité
et/ou décoratifs étant réalisée a I'aide d'un systeme
de projection (21) comportant une ou plusieurs bu-
ses de projection (22).

Procédé selon la revendication précédente, le sys-
teme de projection comportant un dispositif d’atomi-
sation (23) d’'un milieu liquide afin de créer de fines
gouttelettes.

Procédé selon I'une des deux revendications précé-
dentes, le systéme de projection (21) comportant au
moins une buse (22) pouvant étre alimentée alter-
nativement par au moins deux réservoirs (25 ; 26)
d’éléments de sécurité et/ou décoratifs et capable
de projeter alternativement les éléments de sécurité
et/ou décoratifs provenant des deux réservoirs.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
4 2 6, le systéme de projection comportant au moins
un diviseur de jet agencé pour diviseur, a la sortie
d’une buse, un jet en plusieurs jets.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, les éléments de sécurité et/ou déco-
ratifs étant projetés en formant au moins un jet (29),
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10.

11.

12.

13.

le procédé comportant les étapes suivantes :

- entrainer la couche fibreuse (20) en déplace-
ment suivant une direction prédéterminée (F),
- déplacer le jet (29) suivant une direction non
parallele a la direction de déplacement de la
couche fibreuse, notamment de maniére os-
cillante.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, les éléments de sécurité et/ou déco-
ratifs étant projetés sur la couche fibreuse (20) en
continu ou par intermittence, notamment de maniére
périodique avec une fréquence prédéterminée, le
systéme de projection (21) étant associé a un sys-
téme de contrdle (28) agencé pour contrdler la pro-
jection des éléments de sécurité et/ou décoratifs, no-
tamment la fréquence des projections, la direction
des projections, la force de projection des éléments
de sécurité, le volume, le débit, la forme et/ou les
dimensions d’'un jet d’éléments de sécurité et/ou dé-
coratifs, le systéme de contréle comportantau moins
I'un d’un dispositif pneumatique et d’un dispositif pé-
ristaltique, ou un dispositif combiné pneumati-
que/péristaltique agencé pour contrdler lafréquence
de projection, ou une pompe centrifuge ou une mo-
no-pompe.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, les éléments de sécurité étant projetés
en formant au moins un jet (29) ayant, en section
transversale, une forme choisie parmi : un segment
de droite, un coin tel qu’'un coin a angle droit, un
triangle, un rectangle ou un carré, une courbe non
rectiligne telle qu’un arc de cercle, un cercle, une
ellipse, une portion d’ovale ou d’un S, undisque, une
forme ondulée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, la projection des éléments de sécurité
et/ou décoratifs sur la couche fibreuse étant réalisée
enligne, enavalde lapartie humide (2) delamachine
a papier (1) servant a former la couche fibreuse, no-
tamment avant passage sur un ensemble de séche-
rie (4) de la machine a papier.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, les éléments de sécurité et/ou déco-
ratifs étant projetés sur la couche fibreuse (20) de
maniére a étre dispersés sur seulement une portion
de la face correspondante de la couche fibreuse.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, comportant I'étape suivante :

- projeter, simultanément ou successivement,
notamment alternativement, sur la couche fi-
breuse, des éléments de sécurité et/ou décora-
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tifs d’au moins deux types différents.

14. Procédé selon I'une quelconque des revendications

précédentes, les éléments de sécurité et/ou déco-
ratifs comportant des éléments détectables a I'oeil
nu, en réflexion et/ou en transmission, en lumiére du
jour et/ou sous un éclairage prédéterminé, notam-
ment ultraviolet, et comportant également au moins
I'un des éléments suivants :

- une matiere active, telle que par exemple une
substance chimique absorbantdans 'UV oudes
éléments détectables par fluorescence X,

- une particule ou un pigment, notamment lumi-
nescent, fluorescent et/ou phosphorescent,

- un traceur, biologique, chimique ou physique,
- une fibre telle qu’une fibre magnétique, notam-
ment a magnétisme doux, ou une fibre excitable
optiquement, notamment par exposition a un
rayonnement infrarouge,

- une planchette.

15. Machine a papier (1) permettant la mise en oeuvre

du procédé selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, la machine comportant :

- au moins une partie humide (2) de formation
d’'une couche fibreuse (20) en continu,

- un systeme de projection (21) agencé pour pro-
jeter des éléments de sécurité et/ou décoratifs
sur une couche fibreuse encore humide, formée
dans la partie humide de la machine, le systeme
de projection comportant au moins un dispositif
de pulvérisation (23) agencé pour projeter les
éléments de sécurité et/ou décoratifs.

Claims

A process for manufacturing a sheet material com-
prising at least one fibrous layer (20) and a plurality
of security and/or decorative elements, the process
comprising at least one of the following steps:

- spraying the security and/or decorative ele-
ments onto one face of the fibrous layer (20),
while traveling along a predetermined direction
(F), especially when the fibrous layer is still wet,
so as to form one continuous pattern having at
least one edge, substantially in the direction of
travel, not completely parallel to the direction of
travel and a pattern comprising a succession of
disjointed zones; and

- spraying onto one face of the fibrous layer (20),
especially when this one is still wet, security
and/or decorative elements of at least two dif-
ferent types that have a variable concentration,
the sheet material including at least two zones
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formed respectively by security and/or decora-
tive elements of different types, these zones be-
ing adjacent or superposed at least in part.

The process according to the preceding claim, the
security and/or decorative elements being sprayed
onto the fibrous layer using a pressurized fluid, es-
pecially a pressurized gas.

The process according to one of claims 1 and 2, com-
prising the following steps:

- dispersing security elements in a fluid;
- spraying the security and/or decorative ele-
ments onto the fibrous layer (20).

The process according to any one of the preceding
claims, the spraying of the security and/or decorative
elements being carried out using a spraying system
(21) comprising one or more spray nozzles (22).

The process according to the preceding claim, the
spraying system comprising a device for atomizing
(23) a liquid medium in order to create fine droplets.

The process according to one of the two preceding
claims, the spraying system (21) comprising at least
one nozzle (22) that may be alternately fed by at
least two reservoirs (25 ; 26) of security and/or dec-
orative elements and capable of alternately spraying
the security and/or decorative elements originating
from the two reservoirs.

The process according to any one of claims 4 to 6,
the spraying system comprising at least one jet di-
vider arranged in order to divide, at the outlet of a
nozzle, one jet into several jets.

The process according to any one of the preceding
claims, the security and/or decorative elements be-
ing sprayed while forming at least one jet (29), the
process comprising the following steps:

- moving the fibrous layer (20) along a predeter-
mined direction (F);

- moving the jet (29) along a direction that is not
parallel to the direction of movement of the fi-
brous layer, especially in an oscillating manner.

The process as claimed in any one of the preceding
claims, the security and/or decorative elements be-
ing sprayed onto the fibrous layer (20) continuously
or intermittently, especially in a periodic manner with
a predetermined frequency, the spraying system
(21) being combined with a control system (28) ar-
ranged in order to control the spraying of the security
and/or decorative elements, especially the spraying
frequency, the spraying direction, the spraying force
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of the security elements, the volume, the flow rate,
the shape and/or the dimensions of a jet of security
and/or decorative elements, the control system com-
prising at least one of a pneumatic device and of a
peristaltic device, or a combined pneumatic/peristal-
tic device arranged in order to control the spraying
frequency, or a centrifugal pump or a mono pump.

The process according to any one of the preceding
claims, the security elements being sprayed by form-
ing at least one jet (29) that has, in transverse cross
section, a shape chosen from: a straight line seg-
ment, a corner such as a right-angled corner, a tri-
angle, a rectangle or a square, a non-rectilinear
curve such as an arc of a circle, a circle, an ellipse,
an oval or S-shaped portion, a disk, a wavy shape.

The process according to any one of the preceding
claims, the spraying of the security and/or decorative
elements onto the fibrous layer being carried out in-
line, downstream of the wet part (2) of the paper-
making machine (1) that is used to form the fibrous
layer, especially before passing on a drying assem-
bly (4) of the papermaking machine.

The process according to any one of the preceding
claims, the security and/or decorative elements be-
ing sprayed onto the fibrous layer (20) so as to be
dispersed over only one portion of the corresponding
face of the fibrous layer.

The process according to any one of the preceding
claims, comprising the following steps:

- spraying, simultaneously or successively, es-
pecially alternately, security and/or decorative
elements of at least two different types onto the
fibrous layer.

The process according to any one of the preceding
claims, the security and/or decorative elements com-
prising elements detectable to the naked eye, in re-
flection and/or in transmission, in daylight and/or un-
der a predetermined lighting, especially under ultra-
violet lighting, and comprising also at least one of
the following elements:

- an active material, such as forexample a chem-
ical substance that absorbs in the UV or ele-
ments detectable by X-ray fluorescence;

- a particle or a pigment, especially luminescent,
fluorescent and/or phosphorescent;

- a biological, chemical or physical marker;

- afiber such as a magnetic fiber, especially one
that is softly magnetized, or a fiber that is opti-
cally excitable, especially by exposure to infra-
red radiation;

- a planchette.
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15. A papermaking machine (1) that makes it possible

to carry out the process according to any one of the
preceding claims, the machine comprising:

- at least one wet part (2) for forming a fibrous
layer (20) continuously; and

- a spraying system (21) arranged in order to
spray security and/or decorative elements over
a still wet fibrous layer, formed in the wet part of
the machine, the spraying system comprising at
least one spraying device (23) arranged in order
to spray the security and/or decorative ele-
ments.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines Blattmaterials, das
mindestens eine Faserschicht (20) und eine Vielzahl
von Sicherheits- und/oder Zierelementen umfasst,
wobei das Verfahren mindestens einen der folgen-
den Schritte aufweist:

Spritzen der Sicherheits- und/oder Zierelemen-
te auf eine Seite der Faserschicht (20) beim Ab-
laufen in eine vorgegebene Richtung (F), insbe-
sondere wenn die Faserschicht noch feucht ist,
so dass ein kontinuierliches Motiv, das minde-
stens einen Rand im Wesentlichen in Richtung
des Ablaufens, nichtaber vollstandig parallel zur
Richtung des Ablaufens aufweist, und ein Motiv,
das eine Abfolge getrennter Zonen umfasst,
ausgebildet werden,

Spritzen von Sicherheits- und/oder Zierelemen-
ten mindestens zweier verschiedener Arten va-
riabler Konzentration auf eine Seite der Faser-
schicht (20), insbesondere wenn diese noch
feucht ist,

wobei das Blattmaterial mindestens zwei ent-
sprechenderweise aus den Sicherheits- und/
oder Zierelementen der verschiedenen Arten
gebildete Zonen aufweist, die nebeneinander
liegen oder sich zumindest teilweise Uberlap-
pen.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
wobei die Sicherheits- und/oder Zierelemente mit
Hilfe eines unter Druck stehenden Fluids, insbeson-
dere eines unter Druck stehendes Gases, auf die
Faserschicht gespritzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, das
die folgenden Schritte umfasst:

Verteilen von Sicherheitselementen in einem
Fluid,

Spriihen der Sicherheits- und/oder Zierelemen-
te auf die Faserschicht (20).
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, wobei das Spritzen der Sicherheits- und/oder
Zierelemente mit Hilfe eines mit einer oder einer Viel-
zahl von Spritzdiisen (22) ausgestatteten Spritzsy-
stems (21) ausgefihrt wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
wobei das Spritzsystem eine Fllssigkeitszerstau-
bungsvorrichtung (23) zum Erzeugen feiner Tropf-
chen aufweist.

Verfahren nach einem der beiden vorhergehenden
Anspriiche, wobei das Spritzsystem (21) minde-
stens eine Dlse (22) aufweist, die wechselweise von
mindestens zwei Sicherheits- und/oder Zierelement-
reservoirs (25, 26) gespeist werden kann und in der
Lage ist, die aus den zwei Reservoirs stammenden
Sicherheits- und/oder Zierelemente wechselweise
auszuspritzen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, wobei
das Spritzsystem mindestens einen Strahlteiler auf-
weist, der eingerichtet ist, einen Strahl am Ausgang
einer Dise in mehrere Strahlen zu teilen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei die Sicherheits- und/oder Zierelemente
unter Bildung mindestens eines Strahls (29) ge-
spritzt werden und wobei das Verfahren die folgen-
den Schritte aufweist:

Fordern der Faserschicht (20) unter Bewegung
in eine vorgegebenen Richtung (F),

Bewegen des Strahls (29) in eine nicht parallel
zur Richtung der Faserschichtbewegung ver-
laufende Richtung, insbesondere in oszillieren-
der Weise.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei die Sicherheits- und/oder Zierelemente
kontinuierlich oder intermittierend auf eine Faser-
schicht (20) gespritzt werden, insbesondere peri-
odisch mit vorgegebener Frequenz, wobei das
Spritzsystem (21) einem Steuersystem (28) zuge-
ordnet ist, das eingerichtet ist, das Spritzen der Si-
cherheits- und/oder Zierelemente zu steuern, insbe-
sondere die Spritzfrequenz, die Spritzrichtung, die
Spritzkraft der Sicherheitselemente, das Volumen,
den Durchfluss, die Form und/oder die Abmessun-
gen eines Strahls der Sicherheits- und/oder Zierele-
mente, wobei das Steuersystem eine pneumatische
und/oder eine peristaltische Vorrichtung oder eine
kombinierte pneumatisch/peristaltische Vorrich-
tung, die eingerichtetist, die Frequenz des Spritzens
zu steuern, oder eine Kreiselpumpe oder eine Ein-
stoffpumpe aufweist.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, wobei die Sicherheitselemente unter Bildung
mindestens eines Strahls (29) gespritzt werden, der
im Querschnitt eine der folgenden Formen anneh-
men kann: ein geradliniges Segment, einen Winkel
wie einen rechten Winkel, ein Dreieck, ein Rechteck
oder ein Quadrat, eine nicht geradlinige Kurve wie
einen Kreisbogen, einen Kreis, eine Ellipse, einen
ovalen oder einen S-férmigen Abschnitt, eine Schei-
be, eine wellige Form.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei das Spritzen der Sicherheits- und/oder
Zierelemente auf die Faserschicht in einer Ferti-
gungsanlage nach dem Nassbereich (2) einer Pa-
piermaschine (1), die dem Herstellen der Faser-
schicht dient, ausgeflihrt wird, insbesondere vor
dem Passieren einer Trockenanordnung (4) der Pa-
piermaschine.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei die Sicherheits- und/oder Zierelemente
so auf die Faserschicht (20) gespritzt werden, dass
sie nur Uber einen Teil der entsprechenden Seite der
Faserschicht verteilt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, mit folgendem Schritt:

gleichzeitiges oder aufeinanderfolgendes, ins-
besondere wechselweises Spritzen von Sicher-
heits- und/oder Zierelementen mindestens
zweier verschiedener Arten auf die Faser-
schicht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei die Sicherheits- und/oder Zierelemente
Elemente enthalten, die mit bloRem Auge, bei Re-
flexion und/oder Transmission, bei Tageslicht und/
oder unter einer vorgegebenen Beleuchtung, insbe-
sondere einer ultravioletten, erkennbar sind, und die
auRBerdem mindestens eines der folgenden Elemen-
te enthalten:

ein aktives Material, wie zum Beispiel eine im
UV-Bereich absorbierende chemische Sub-
stanz oder durch Rontgenfluoreszenz erkenn-
bare Elemente,

ein Partikel oder ein Pigment, insbesondere ein
lumineszierendes, fluoreszierendes und/oder
phosphoreszierendes,

einen biologischen, chemischen oder physika-
lischen Indikator,

eine Faser, wie zum Beispiel eine magnetische
Faser, insbesondere eine weichmagnetische
Faser oder eine optisch anregbare Faser, ins-
besondere beim Bestrahlen mit Infrarotstrah-
lung,

ein Plattchen.



25 EP 2 021 544 B1

15. Papiermaschine (1), die es ermdglicht, ein Verfahren
nach einem der vorhergehenden Anspriiche durch-
zuflihren, mit:

mindestens einem Nassbereich (2) zum Erzeu-
gen einer kontinuierlichen Faserschicht (20),
einem Spritzsystem (21), das zum Spritzen von
Sicherheits- und/oder Zierelementen auf eine
noch feuchte, im Nassbereich der Maschine er-
zeugte Faserschicht eingerichtet ist und minde-
stens eine Spriihvorrichtung (23) aufweist, die
zum Spritzen der Sicherheits- und/oder Zierele-
mente eingerichtet ist.
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