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1

Inventia se referd la protectia contra falsificarii a
hartiilor de valoare, si anume la un procedeu de
formare a marcajului individual pe documente pe
purtator de hartie.

Procedeul, conform inventiei, prevede intro-
ducerea in masa de hartie, la fabricarea acesteia, a
prafului ultradispers, fabricarea documentelor din

10

2
hartia obtinuta, dupa care informatia de pe o por-
tiune a documentului privind amplasarea inclu-
ziunilor de praf, de preferintd concomitent cu alte
elemente de identificare, se introduce intr-o baza de
date.
Revendicari: 4
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Descriere:

Inventia se referd la domeniul tehnologiilor informationale, si anume la un procedeu de formare a
marcajului individual pe documente pe purtitor de hartie, ce serveste pentru protectia hartiilor de
valoare contra falsificarii.

Este cunoscut procedeul de aplicare a monogramei individuale pe documentele de hartie prin
descarcare electrica [1].

Este cunoscut, de asemenea, procedeul de aplicare a monogramei pe hartia valutelor strdine (Euro)
prin implementarea in hartie a elementului de identificare, si anume a asa-numitului ,fir metalic
flotant”. Un asemenea element de identificare asigurd o protectie suplimentara, dar din punct de vedere
informational este prea primitiv. De regula, firul este aranjat in linie, ceea ce creeaza posibilitatea
contrafacerii lui. in aceasta protectie lipseste o retea informationald, nu este prevazuti o multitudine de
elemente metalice. De exemplu, valuta Republicii Kazahstan este protejatd de un al doilea ,,fir metalic
flotant” [2].

Este cunoscut ca imprimarea oricarui document pe purtétor de hartie la o imprimanta laser poate fi
insotitd de aplicarea pe document a unor pete colorate putin vizibile. Acest procedeu permite identi-
ficarea documentului obtinut anume la aceastd imprimantd. Astfel realizim ca toate documentele
obtinute la aceastd imprimantd au un set de pete identice. Este o chestie utila, insa documentul tiparit
nu obtine astfel si o anumita individualitate.

Mai este cunoscut procedeul de aplicare a monogramei individuale, si anume a unui element elastic
care reflectd razele de lumina in partea vizibild a spectrului optic [3].

Prezenta elementului elastic de identificare permite intrarea si iesirea elementului de reflectare pe
diferite suprafete ale obiectului.

in calitate de cea mai apropiati solutie serveste procedeul de fabricare a hartiilor de valoare care
include introducerea in masa de hartie a elementului de protectie (microelemente Li, Rb, Cs), fabricarea
hartiei si a documentelor din hartia obtinuta, precum si verificarea existentei elementului de protectie pe
o portiune de hartie [4].

Identificarea in baza unui element unic este insotitd intotdeauna de o posibild greseald si de o
probabilitate Tnalta de falsificare.

Problema pe care o rezolva prezenta inventie este sporirea gradului de protectie a documentelor.

Utilizarea unui numar mare de elemente de identificare, duce la imposibilitatea reproducerii ampla-
sarii elementelor de identificare in raportul reciproc al acestora. Individualitatea fiecarui element face
imposibild confectionarea repetatd a unor file identice de hartie.

Problema se solutioneaza prin aceea ca procedeul de formare a marcajului individual pe documente
pe purtator de hartie, conform inventiei, prevede introducerea in masa de hartie, la fabricarea acesteia, a
prafului ultradispers, fabricarea documentelor din hartia obtinuta, dupé care informatia de pe o portiune
a documentului privind amplasarea incluziunilor de praf, de preferinta concomitent cu alte elemente de
identificare, se introduce intr-o baza de date.

Deosebirea caracteristica a procedeului propus de formare a marcajului individual constd in faptul
ca elementul de identificare este introdus in masa lichidd de hartie sub forma de praf ultradispers de
material compozit, in procesul de malaxare masa de hartie se amestecd cu praful de materiale com-
pozite, iar la confectionarea hartiei incluziunile din prafuri ultradisperse se fixeazd pe grila informa-
tionala creata, prioritar in apropiere de alte elemente de identificare.

O alta trasatura caracteristica poate fi consideratd amplasarea incluziunilor din praful materialelor
componente prioritar in apropierea altor elemente de identificare (codul numeric si filigranul).

In calitate de elemente de identificare se utilizeaza praf ultradispers din deseurile de la producerea
nanotuburilor de grafit.

Praful ultradispers in procesul malaxarii se repartizeaza mai mult sau mai putin omogen in masa de
hartie. Dupa confectionarea bancnotei, pe fiecare centimetru patrat al suprafetei ei, pot fi depistate sute
de cristale ale prafului ultradispers.

Se alege pe suprafata bancnotei o portiune relativ mica cu particule de nanocristale si se introduce
in baza de date amplasarea acestor nanocristale concomitent cu numarul si seria bancnotei sau a altui
element de identificare. O asemenea protectie informationald este mult mai puternica, decat, spre
exemplu, protectia cu un element unic de identificare. Cumularea informatiei (numdrul, forma si
amplasarea nanocristalelor) faciliteaza identificarea oricarei bancnote (document) si permite depistarea
productiei contraficute.

Producerea hartiei include urmatoarele procese:

- pregatirea masei de hartie (dispersarea si malaxarea componentelor, incleierea, colorarea masei
de hartie);

- obtinerea masei de hartie la utilajul de producere a hartiei (dizolvarea cu apa si purificarea masei
de hdrtie, scurgerea, presarea si uscarea, precum i prelucrarea primard);

- prelucrarea finala (calandrarea, tdierea);
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- sortarea i ambalarea.

Macinarea este efectuatd cu ajutorul unor aparate cu actiune continua si periodica (role, concasoare
Conice §i cu discuri, etc.). Pentru a-i imprima hartiei calitati hidrofobe, in masa de hartie se adauga clei
de colofoniu, emulsie de parafina si alte substante care favorizeaza aglutinarea substantei (asa-numita
lipire); pentru intensificarea coerentei intre fibre si sporirea duritatii mecanice si a rigiditatii se adauga
amidon, clei; pentru a-i conferi hartiei rigiditate in stare umeda se adauga rasina ureo-melaminica si
melanin-formaldehida. Pentru imbunatatirea calitatilor necesare pentru tipar, in hartie sunt introduse
ingredientele necesare. Unele tipuri de hartie, spre exemplu, cele absorbante sau electroizolatoare, sunt
produse fara aglutinare si fara introducerea altor substante. Hartia din masa de cénepa si cea din masa
de orez este mai alba, decat hartia din masa de celuloza, datoritd acestui fapt nu necesita a fi inalbita
prin procese chimice.

Masa de hartie cu concentratia de 2,5...3,5% este debitatd cu ajutorul unei pompe din sectia de
pregitire in bazinul de malaxare, de unde este pompati in masina de prelucrare a hartiei. in prealabil,
masa de hartie se dizolva cu apa, (pana la concentratia de 0,1...0,7%) si se filtreaza prin utilaje de
filtrare (cu nisip, turbionar, centrifug).

Mai frecvent este utilizatd magina cu filtru plat pentru fabricarea hartiei. Ea consta din grila, presa,
camera de uscare, calandru si dispozitiv de striere. Masa de hartie curge pe filtru, unde are loc
scurgerea, deshidratarea §i condensarea fagiei de hartie. Deshidratarea si presarea ulterioara are loc in
sectia de presare a masinii de prelucrare a hartiei, prin cateva prese cu valturi, intre care fagia de hartie
este transportatd in Intregime pe o rondeld din postav pe parcursul intregului proces. Deshidratarea
definitiva este realizatd in sectia de uscare a masinii de prelucrare a hartiei, unde suprafetele fasiei de
hartie vin in contact alternativ cu suprafata incalzita de aburi a cilindrilor de slefuit din fonta, asezate in
sah 1n doud niveluri. Suprafata hartiei devine neteda datorita faptului ca este stransa de cilindrii de sus si
de jos de postavurile superioare si inferioare. Dupa aceasta fasia de hartie se prelucreaza in calandru, un
dispozitiv ce reprezintd o baterie verticald din 5...8 valuri metalice. In timpul miscarii intre valuri de
sus 1n jos fasia de hartie devine mai neteda, devine mai densa si de o grosime uniforma. Fasia de hartie
obtinuta este infasurata in rulouri pe un cilindru actionat mecanic de care se strange ruloul de hartie.

Exemplu de realizare

Pentru realizarea procedeului de formare a marcajului individual pe documente pe purtator de hartie
cu caracteristici individuale, a fost folositd asa-numita hartie de oficiu de larga destinatie cu filigran,
deosebindu-se printr-o calitate Tnaltd si compatibild cu imprimantele jet si laser, pentru lucrul cu tehnica
de birou in regim de copiere standard si accelerat. Hartia pentru imprimare se fabrica dintr-un material
cu densitatea de 80 g/m?. in acest caz, masa unei singure file A4 cintireste aproximativ 5 g La 102 kg
(din care se poate fabrica 100000 de file de format A4) se adduga 10...50 g de praf ultradispers (partea
de masa a prafului ultradispers este de 0,002...0,01%), ca rezultat pe suprafata filei se inregistreaza de
la 3 la 15 microparticule pe centimetru patrat, ceea ce este suficient pentru identificare, iar rezultatele
sunt introduse in baza de date impreuna cu codul numeric si filigranul. Procesul de amestecare dureaza
cel putin 30 min.

Adaugarea prafului ultradispers din materiale compozite este efectuata dupa macinarea si malaxarea
componentilor. Nu este necesard macinarea prafului ultradispers pe motivul duritatii sporite si dimen-
siunile extrem de mici ale particulelor (de multe ori mai mici decdt grosimea fasiei de hdrtie). Aceste
marimi ale particulelor de praf ultradispers nu influenteazd asupra procesului tehnologic de producere a
hartiei.

Amplasarea incluziunilor de praf ultradispers este realizata prioritar 1anga alte elemente de identi-
ficare pe grila informationala creata, iar identificarea documentului se realizeazd prin metoda
compararii amplasarii incluziunilor pe obiect cu cele analogice, pastrate in baza de date.
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(57) Revendicari:

1. Procedeu de formare a marcajului individual pe documente pe purtitor de hartie, care
prevede introducerea in masa de hartie, la fabricarea acesteia, a prafului ultradispers, fabricarea
documentelor din hartia obtinutd, dupa care informatia de pe o portiune a documentului privind
amplasarea incluziunilor de praf, de preferintd concomitent cu alte elemente de identificare, se
introduce intr-o baza de date.

2. Procedeu conform revendicarii 1, in care elementul de identificare este codul numeric al
documentului.

3. Procedeu conform revendicarii 1, in care elementul de identificare este filigranul docu-
mentului.

4. Procedeu conform revendicarii 1, in care in calitate praf ultradispers se folosesc deseuri de
la producerea nanotuburilor de grafit.
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