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@ Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitspapiers mit eingelagertem Sicherheitselement.

@ Zur Herstellung eines Sicherheitspapiers mit einem in
Papier eingelagerten Sicherheitselement (7) in Form eines
Fadens, Bandes oder dergleichen wird eine erste Papierlage
(3} und eine in einer zweiten Papiermaschine (2) zweite Pap-
ierlage (5) geschopft und das Sicherheitselement (7) an def-
inierter Stelle zwischen diese Lagen (3, 5) eingebracht. An-
schlieBend werden diese zusammengegautscht und
getrocknet. Die einzelnen Papierlagen (3, 5) kénnen an def-
inierter Stelle zum Faden (7) mit Wasserzeichen (8) oder
Durchbrechungen (10, 11) versehen werden, womit der
Faden {7} gezielt an vorbestimmten Stellen freipeiegt werden
kann.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Sicherheitspapiers mit einem im Papier eingelagerten

Sicherheitselement in Form eines Fadens, Bandes oder der-
gleichen.

Sicherheitspapiere, wie sie filir Banknoten, Wertpapiere,
Dokumente, Ausweiskarten, etc. verwendet werden, weisen
in der Regel Wasserzeichen auf, die die Authentizitdt des
Papiers belegen. Die Herstellung dieser Papiere erfolgt
auf Rundsiebpapiermaschinen, wobei bekanntermaBSen Erho-
hungen und/oder wasserundurchlidssige Bereiche auf der
Sieboberfldche die fir die Ausbildung der Wasserzeichen
notwendige Reduzierung der Faserablagerung bewirken. Das
fertige Papierblatt weist dann lokal unterschiedliche
Papierdicken auf und es lassen sich auf diese Weise Bil-
der oder Muster einbringen, die den fiir das Wasserzeichen
typischen Effekt der Kontrastumkehrung bei einer Betrach-
tung im Auf- und Durchlicht zeigen.

Des weiteren ist es bekannt, in die Papierschicht ein Si-
cherheitselement in Form eines Fadens oder Bandes etc.
einzulagern. Der Faden wird hierzu in die Papierpulpe
eingefilhrt und so an das Sieb herangefiihrt, daB8 er dort
anliegt, nachdem die Faserablagerung begonnen hat, sich
also bereits eine Faserschicht gebildet hat, diese aber
noch nicht abgeschlossen ist, so daB der Faden dann im
fertigen Blatt vollstdndig eingeschlossen ist. Dieses
Einlagerungsverfahren ist allgemein bekannt und z. B. in
der DE-0S 24 08 304 (Jung) beschrieben.

Es ist zuweilen unumgdnglich, z. B. wenn das Design der
Banknote es erfordert, den Faden auch im Bereich eines
Wasserzeichens einzulagern. Da in den lichten Stellen des
Wasserzeichens die Faserschicht relativ diinn ist, kann
die Einlagerung des Fadens in diesen Bereichen nach dem
bekannten Verfahren die Faserschichtbildung zum Teil be-

trachtlich stdren. Der Faden kann z. B. die Ablagerung
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der Fasern verhindern, so daB die Papier faserschicht an
diesen Stellen unterbrochen ist und der Faden dort dann
freiliegt. Die Einfithrung des Fadens im Wasserzeichenbe-
reich ist daher sehr problematisch, da immer eine Viel-
zahl von Rahmenbedingungen wie Einfiilhrungspunkt des Fa-
dens, HOhe der Wasserzeichenreliefs, Siebgeschwindigkeit,
etc. optimal zu erfiillen sind, um eine korrekte Einlage- A
rung des Fadens zu erreichen. Da alle Bedingungen nicht
immer gleichzeitig und in gleichem MaBe erfiillt werden

kOGnnen, ergeben sich bei ungiinstigen Bedingungen hier-
durch hohe AusschuBraten.

Bei bestimmten Fiden ist es manchmal erwiinscht, dag der
Faden zum Teil freiliegt. Fiden, die z. B. ein Druckmu-
ster oder andere visuell prﬁfbare Merkmale, wie z. B.
Beugungsstrukturen, dichroitische Materialien, etc., auf-
weisen, kOnnen nimlich auf diese Weise einfach gepriift
werden. So ist es aus der GB-PS 1 552 853 bekannt, derar-
tige visuell priifbare Sicherheitsfiden so einzulagern,
daB sie lokal frei an der Papieroberfliche liegen. Dies
kann z. B. durch nachtrigliche Entfernung der Papier-
schicht in bestimmten Bereichen des Sicherheitsfadens
erreicht werden oder durch oben beschriebene Einlagerung
des Sicherheitsfadens im Wasserzeichenbereich, so daB der
Faden nur von einer diinnen und damit nahezu transparenten
Papierschicht Uberzogen ist.

Insbesondere aufgrund der oben genannten dem Fachmann
bekannten Problematik bei der Einlagerung eines Fadens im
Wasserzeichenbereich kann der Fachmann sich die kriti-
schen Parameter durchaus auch zunutze machen und die oben
genannten Verfahrensparameter zur Einlagerung eines Si-
cherheitsfadens wie Einfihrungszeitpunkt des Fadens, Pri-
gestruktur auf dem Sieb, etc. auch so wdhlen, daB der
Faden in der fertigen Papierbahn nicht nur von einer dlin-
nen Papierstruktur iiberdeckt ist, sondern vollstdndig

freiliegt. Dieses Verfahren ist z. B. in der EP 59 056



10

15

20

25

30

35

~%

3 0229645

(Portals) auch nidher beschrieben. Der Faden wird dann
diesem Wunsch entsprechend selbstverstdndlich so einge-
filhrt, daB er auf die .erhOhten und/oder wasserundurchlas-
sigen Bereiche des Siebs zu liegen kommt, bevor hier eine

Abscheidung von Fasern stattgefunden hat.

Problematisch bei diesem Verfahren ist aber, daB bei

diesem Verfahren stindig eine Vielzahl von Parametern

_eingehalten werden muB, um das gewlinschte Produkt in aus-

reichend guter Qualit&dt zu erhalten. Des weiteren muB der
Faden unter einer derartigen Spannung eingefiihrt werden,
daB er die Bereiche zwischen den Relieferhdhungen des
Siebs frei iiberbriickt und er dort nicht auf dem Sieb zu
liegen kommt. AuBerdem darf dabei die Faserablagerung
rund um den Faden, insbesondere in dem berbriickungsbe-
reich nicht behindert werden, wobei selbst bei Einhaltung
aller Parameter mit diesem Verfahren grundsdtzlich nur

einseitige "Fenster" herstellbar sind.

Aus der GB-PS 1 486 079 ist schlieBlich ein Verfahren zur
vollstindigen Einlagerung relativ breiter Sicherheitsfa-
den in Papier bekannt, wobei das Sicherheitsband zwischen
zwei separat erstellten Papierbahnen eingebettet wird und

die Gesamtanordnung dann gepreBt und getrocknet wird.

Die Aufgabe der Erfindung besteht nun darin, ein Verfah-
ren zur Herstellung von Sicherheitspapieren anzugeben,
wobei der Faden problemlos sowohl in nahezu beliebigen
Schichttiefen im Papier als auch im Wasserzeichenbereich
eingebettet werden kann und wobei des weiteren die Mog-
1ichkeit besteht, den Faden an beliebigen Stellen auch
auf der Vorder- und Riickseite des Papiers so zu exponie-
ren, daB er einer visuellen Betrachtung im Auflicht zu-
gdngig ist.
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Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des Hauptan-
spruchs angegebene Vorgehenswelge geldst.

Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin, daB die Fa-
deneinfilhrung von der Faserschichtbildung auf dem Papier-
sieb entkoppelt wird, so daB8 sich die Fadeneinfiihrung
nicht stSrend auf die eigentliche Faserschichtbildung
(Blattbildung) auswirken kann.

Eine oder auch beide Papierlagen kSnnen nun problemlos
lokal sehr diinn hergestellt werden, wobei zur guten visu-
ellen Sichtbarkeit des Fadens mindestens eine der Papier-
lagen im Fadenbereich lokal auf eine Dicke von 30 - O %
bezliglich der allgemeinen Gesamtdicke beider Lagen redu-
ziert wird.

Trotz der Tatsache, daB8 die den Faden einschlieBenden
Papierschichten auf separaten Papiersieben hergestellt
werden, wird aufgrund der schnellen Zusammenfiihrung die-
ser Schichten und des gemeinsamen Gautschens und Trocknen
ein nicht mehr trennbares Papierblatt erzeugt; daB sich
beziiglich seiner inneren Festigkeit nicht von einem nur

auf einem Sieb erzeugten Papierblatt unterscheidet.

Durch die Erzeugung der einzelnen Komponenten des Sicher-
heitspapiers auf zwei getrennten Sieben und der Einbrin-
gung des Sicherheitsfadens zwischen beide Lagen ergeben
sich eine Reihe von MBglichkeiten, den Faden in visuell

gut sichtbarer Form in das Papier einzulagern.

So kOnnen z. B. auf dem ersten und dem zweiten Papier-

sieb Faserschichten unterschiedlicher Dicke erzeugt wer-
den, vorzugsweise in einem Dickenverhiltnis von 1 : 4.

Der Faden kommt dabei im fertigen Blatt in Oberflichen-
ndhe zu liegen, wodurch dessen visuelle Priifbarkeit liber
die gesamte Linge des Papiers verbessert wird. Ein z. B
auf dem Faden befindlicher Schriftzug ist iiber die ge-
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samte Fadenldnge gut lesbar.

Des weiteren kdnnen in eine oder auch beide Papierlagen
Wasserzeichenmuster z. B. in Form‘mehrerer sich regelmd-
Big wiederholenden Flichenbereiche in z. B. rechteckiger,
runder oder elliptischer Form eingebracht werden. Der
Faden, der in diese Bereiche eingelagert wird, ist dann
an diesen Flichenbereichen nur von einer diinnen Papier-

schicht iiberlagert und somit dort visuell gut sichtbar.

Die zur Ausbildung des Wasserzeichenmusters erforderli-
chen MaBnahmen auf dem Sieb (Erhthungen, wasserundurch-
lissiger Bereiche) konnen auch im Extremfall so ausge-
bildet sein, daB dort keine Faserablagerung stattfindet
und somit LOcher im Faserverbund erzeugt werden. Damit

ist es mdglich, den Faden auch gezielt freizulegen.

Werden beide Papierschichten mit einem derartigen Was-
serzeichen oder Lochmuster versehen, so kann durch auf-
einander abgestimmte Anordnung der Wasserzeichenmuster
und synchronem Lauf der beiden Papiersiebe ein Sicher-
heitspapier erzeugt werden, wobei der Faden z. B. abwech-
selnd in regelmdBigen Abstinden an der Vor- bzw. Riicksei-

te des fertigen Blattes zum Vorschein kommt.

Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbildungen sind
Gegenstand der Unteranspriiche und Inhalt der Beschreibung
der Erfindung anhand der Figuren.

Die Figuren zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur erfindungsgemdBen Her-

stellung eines Sicherheitspapiers,

Fig. 2 den Vorgang der Fadeneinfiihrung zwischen die

Papierschichten,

0229645
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Fig. 3 - 7 verschiedene nach dem erfindungsgemiBen Ver-

fahren hergestellte Sicherheitspapiere im

Querschnitt.

i

Die Fig. 1 zeigt in einer beispielhaften Ausfiihrungsform
eine Vorrichtung zur Herstellung eines Sicherheitspa-
piers. Die Vorrichtung entspricht im wesentlichen den
handelsiiblichen Papiermaschinen, die mindestens zwei se-
parate NaBSpartien aufweist. Die hier gezeigte bevorzugte
Ausfiihrungsform besteht aus einer Kombination von zwei
RundsiebnaBpartien 1 und 2, einer sogenannten Doppelrund-
siebpapiermaschine. In der NaBSpartie 1 wird eine erste
Papierbahn 3 geschtpft, die dann unter dem Abnahmefilz 4
héngend iiber eine Entfernung von ca. 2 m zur zweiten Na8-
partie 2 gefilhrt wird. In der zweiten Anlage 2 wird eine
zweite Papierbahn 5 geschtpft. Beide Papierbahnen werden
am Ort der Rolle 6 vereinigt und laufen dann gemeinsam zu
den weiteren Bearbeitungsstationen, in denen das Papier
gegautscht und getrocknet wird (in den Fig. nicht ge-
zeigt).

Vor der Vereinigung der Papierbahnen wird zwischen diese
Bahnen ein Sicherheitsfaden 7 eingefiihrt, der von einer
Vorratsrolle 8 abgerollt und {iber eine Fiihrungsrolle 9 an
den Vereinigungspunkt herangefiihrt wird. In der Fig. 2
ist dieser Vorgang in einem vergrdSerten Ausschnitt ge-
zeigt (zur besseren Darstellung des Sachverhalts wurde
auf eine maBstabsgetreue Wiedergabe verzichtet). Der Si-
cherheitsfaden kann so gefiihrt werden, daB er, wie in der
Fig. 2 gezeigt, von beiden Papierlagen gleichzeitig er-
faBt wird. Er kann auch auf die zweite Papierlage 5 auf-
gelegt werden, nachdem diese die Pulpe verlassen hat. Bei
der Vereinigung der Papierlagen wird dann der Faden zwi-

schen den Papierlagen eingeschlossen.
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Vorzugsweise werden fiir die Herstellung der beiden Pa-
pierschichten zwei Rundsiebanlagen verwendet. Es ist aber
auch moglich, den Sicherheitsfaden zwischen zwei auf
Langsiebanlagen erzeugte Papierlagen einzubetten oder fir
die Herstellung der beiden Papierlagen eine Kombination
aus einer Langsieb- und einer Rundsiebanlage zu verwen-
den. Der Verwendung von Rundsieben wird der Vorzug gege-
ben, da sich damit sehr kontrastreiche und gute Wasser-

zeichen erzeugen lassen.

purch die separate Herstellung der beiden Papierlagen auf
zwei voneinander getrennten Rundsiebanlagen und der Ein-
bettung des Fadens zwischen diesen Papierbahnen ergeben
sich mannigfaltige Gestaltungsmbglichkeiten fir das end-
giiltige Produkt. Die jeweiligen Vorgehensweisen zur Her-
stellung einzelner beispielhafter Produkte wird anschlie-

gend anhand der Fig. 3 - 7 erl&utert.

zur Erhthung der Fialschungssicherheit werden hdufig Si-
cherheitsfiden verwendet, die z. B. einen Schriftzug auf-
weisen oder andere visuell priifbare optische Merkmale
enthalten. Derartige Merkmale sind z. B. Beugungsgitter.
Um derartige Fdden in einfacher Weise priifen zu konnen,
ist es erforderlich, daB sie visuell zugdngig sind. Das
er findungsgemife Verfahren gestattet es nun, derartige
Fiden in Ober fldchenndhe des Sicherheitspapiers problem-
los einzubetten. Dazu werden fiir die auf beiden Papierma-
schinen erzeugten Papierlagen unterschiedliche Dicken
gewdhlt, vorzugsweise in einem Dickenverhdltnis von

1 : 4. In der ersten Papiermaschine wird eine Papierlage
3 erzeugt, deren Dicke sich nach dem Gautschen und
Trocknen auf ca. 80 pm reduzieren wird. Wahrend in der
zweiten Papiermaschine die dinnere Papierlage 5 erzeugt
wird, die sich nach den weiteren Bearbeitungsvorgangen
auf 20 pm reduzieren wird. Der zwischen diesen Papierla-
gen éingéfégerte Sicherheitsfaden 7 ist damit von einer

Seite des fertigen Papiers nur noch von einer 20 pm
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dicken Papierschicht liberzogen und damit gut visuell
prifbar. Auf diese Weise 138t sich der Faden sehr nahe an
die Oberfldche des Papiers legen, was nach den herk®mmli-
chen Einbettungsverfahren fiir Sicherheitsfaden immer mit
groBen Schwierigkeiten behaftet ist. Nach den herk&mmli-
chen Verfahren ist der Faden, um den gleichen Effekt zu
erzielen, entweder sehr friih oder sehr spdt an das Sieb
heranzufiihren. Dabei besteht aber das groBe Problem, das
ein zumindest stellenweises Austreten des Fadens aus dem

Faserverbund nur schwerlich zu vermeiden ist.

In der Fig. 4 ist ein Produkt gezeigt, wobei eine der Pa-
pierlagen 5 mit einem Wasserzeichen 9 versehen ist, so
da8 der Faden auf eine Seite deé Papiers an gezielten
Stellen nur von einer diinnen Papierschicht liberlagert ist
und damit an diesen Stellen gut visuell sichtbar ist.

Die Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfihrungsform, wobei bei-
de Papierlagen 3 und 5 mit einem Wasserzeichen ausgestat-
tet sind. Die fiir die Wasserzeichenausbildung notwendigen
ErhShungen auf dem Sieb bzw. undurchlissigen Stellen sind
so ausgebildet, daB sich die jeweiligen Wasserzeichenmu-
ster zu einem Positiv/Negativ-Relief ergdnzen. Bei ent-
sprechend synchronem Lauf der beiden Papiersiebe wird der
Faden dann stellenweise in die Nihe einer Oberfliche ge—
fihrt und daran anschlieBend auf die gegeniliberliegende
Ober fldche verschoben. Das fertige Blatt weist dann eine
gleichmdBige Dicke auf, wihrend der Faden von beiden Sei-

ten des Blattes in regelmifigen Abstinden erscheint.

Die fiir die Wasserzeichenherstellung notwendigen MaSnah-
men auf dem Papiersieb, z. B, die RelieferhShung, k&nnen
auch so stark ausgebildet werden, daB dort eine Faserab-
lagerung vollstdndig verhindert wird. Nach dem in Fig. 6
gezeigten Beispiel wird bei der Herstellung einer der
beiden Papierlagen nach diesem Konzept vorgegangen. Die

Papierlage 3 weist in regelmiBigen Abstinden L&cher 10
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auf und der in diesen Bereichen eingelegte Faden 7 wird
durch die Locher in der Papierlage vollstdndig freige-
legt. Die gelochte Papierbahn kann die gleiche Dicke wie

die gegeniiberliegende Papierbahn aufweisen oder auch eine
geringere.

GemiB einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel konnen auch bei-
de Papierbahnen 3 und 5 mit einem derartigen Lochmuster
10 bzw. 11 versehen werden, wodurch sich weitere Gestal-
tungsmdglichkeiten ergeben. Die Rundsiebe kOnnen so ge-
formt sein und in ihrem Lauf derart synchronisiert wer-
den, daB die Lochmuster bei der Zusammenfligung der beiden
Papierbahnen deckungsgleich iibereinanderfallen. Der Faden
7 wird damit an der gleichen Stelle auf beiden Seiten
freigelegt. Fdden, die z. B. bei Betrachtung im Auf- oder
Durchlicht ein unterschiedliches Erscheinungsbild zeigen,
konnen somit auf einfache Weise gepriift werden. Anderer-
seits konnen die Locher auch so angeordnet werden, daB
sie in beiden Papierlagen versetzt zueinander liegen.
Vorzugsweise wird aber die alternierende Folge der LOcher
gewdhlt, da in diesem Fall der Faden immer zumindest von
einer Seite mit einer Papierfaserschicht umgeben ist und

er somit fest im Faserverbund haftet.

Die Locher bzw. die verdiinnten Bereiche in der mit der
ersten Anlage erzeugten Papierlage kdnnen auch kurz vor
oder nach Abnahme dieser Bahn vom Rundsieb erzeugt wer-
den. Wird auf eine Papierlage z. B. ein Luft- oder Was-
serstrahl gerichtet, so verursacht dieser eine lokale
Verdrdngung der Fasern und es kOnnen damit Krater bzw.
Locher in der Papierlage erzeugt werden. Die Verwendung
einer Luft- oder Fliissigkeitsstrahleinrichtung erleich-
tert auch die Synchronisation, wenn die Muster in den
beiden Papierlagen aufeinander abzustimmen sind. Die
Luft- oder Fliissigkeitsstrahleinrichtung wird dann syn-
chron mit dem Lauf der zweiten Papierbahn bzw. des zwei-
ten Rundsiebs angesteuert.
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Die hier gezeigten Beispiele sind auf die Anwendung einer
Doppelsiebmaschine ausgerichtet. Das erfindungsgemiBe
Ver fahren 188t jedoch ohne weiteres auf groBere Anlagen
mit mehr als zwei NaBpartien ausdehnen, wodurch sich die
Moglichkeit bietet, mehrere Fdden auch in verschiedenen
Lagen des Papiers einzubetten. Diese Fiden kOnnen dann
nebeneinander oder iibereinander liegen. Des weiteren bie-
tet sich auch die Moglichkeit an, daB8 sich die Bahnen der
einzelnen Fdden z. B. Uberkreuzen. Dies ist gemdB8 dem

er findungsgem&dBen Verfahren in einfacher Weise mdglich,
da die Fdden unabhdngig voneinander an verschiedenen Or-
ten in das Papier eingebracht werden, wohingegen ein der-
artiger Verlauf mehrerer Fdden nach den herk6mmlichen

Einbringverfahren nicht erreicht werden konnen.

Die in den Fig. 3 - 6 gezeigten Beispiele sind zur bes-
seren Anschaulichkeit nur Prinzipdarstellungen. Durch die
bei der Abnahme der Papierlagen vom Sieb erforderliche
PreBwirkung und insbesondere durch die nachfolgenden
Gautsch- und Trocknungsvorgidnge wird bekanntermaBen im
Wasserzeichenbereich eine Verschiebung innerhalb der Fa-
serstruktur verursacht. In den dlinnen Bereichen wird die
Faserschicht z. B. zur Mittenebene des Papiers verscho-
ben, so daB8 die Reliefhthe auf beiden Seiten des Papiers
etwa gleich ist. Durch diese Verschiebung wird sich auch
die Lage des Fadens im Hinblick auf die mittlere Papier-
ebene verdndern. Der Faden liegt daher beim endgiiltigen
Produkt nicht immer, wie in den Figuren gezeigt, in einer
Ebene, sondern wird an den Stellen geringerer Papierdicke

aus dieser Ebene herausgedriickt werden.
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Ver fahren zur Herstellung eines Sicherheitspapiers

mit eingelagertem Sicherheitselement

Patentanspriche:
1. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitspapiers mit

einem im Papier eingelagerten Sicherheitselement in Form
eines Fadens, Bandes oder dergleichen, wobei

- auf einer ersten NaBpartie einer Papiermaschine eine
erste Papierlage gebildet wird, die mittels eines Ab-

nahmebandes vom Sieb losgeldst wird,

- auf einer zweiten NaBpartie einer Papiermaschine eine
zweite Papierlage gebildet wird,

- die erste Papierlage mittels des Abnahmebandes an die
zweite Papierlage herangefiirt und mit dieser in inni-
gem Kontakt gebracht wird, wobei zwischen die Papier-

lagen das Sicherheitselement eingefiihrt wird und
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- die zusammengefilhrten Papierlagen gemeinsam gegautscht
und getrocknet werden, dadurch gekenn -
zeichnet, daB

- mindestens eine der Papierbahnen so erzeugt wird,
daB sie mindestens bereichsweise eine Dicke auf-
weist, die zwischen 30 und 0 $§ der mittleren Ge-

samtdicke beider Papierlagen liegt und

- das Sicherheitselement vor oder bei der Zusammen-
fiihrung der beiden Papierlagen so eingefithrt wird,
daB8 es an diesen Bereichen geringerer Dicke der Pa-

pierbahn(en) angeordnet ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gek enn -
zeilichnet, daB die Bereiche geringerer Dicke in
der(n) Papierlage(n) durch mit reliefférmig geprdgten Be-
reichen auf dem Sieb oder die Wasserdurchlissigkeit ge-
zielt beeintrdchtigende Bereiche auf dem Sieb erzeugt
werden, wodurch die Faserablagerung in diesen.Bereichen

reduziert bzw. gdnzlich unterbunden wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k enn -
zeichnet, daB mindestens eine der beiden Papier-
lagen wdhrend der Blattbildung oder kurz danach mittels
Luft- oder Wasserstrahl derart behandelt wird, daB eine

gezielte lokale Faserverdrédngung bis hin zur Lochbildung
erreicht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gek enn -
zeichnet, daB die beiden Papierlagen mit unter-
schiedlicher Dicke, vorzugsweise im Verhdltnis 1 : 4,

hergestellt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gek enn -

zeichnet, daB mindestens eine der beiden Papier-

lagen mit einer Rundsiebmaschine hergestellt wird.

0229645



10

15

20

25

30

35

-3~

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge k enn -
zeichnet, daB in beide Papierlagen sich perio-
disch wiederholende Wasserzeichenbereiche oder L&cher
eingebracht werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch g e k e n n-
zeichnet, daB die Wasserzeichen der einen Pa-
perlage beziiglich der dicken und diinnen Papierbereiche
komplementdr zu den Wasserzeichen der anderen Papierlage
ausgebildet werden.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn -
zeichnet, daB die Wasserzeichen oder Ldcher der
beiden Papierlagen beim Zusammenfiihren so iibereinander
angeordnet werden, so daB die dicken Bereiche des Wasser-
zeichens der einen Papierlage iiber den entsprechenden
diinnen Bereichen oder Lochern der anderen Papierlage lie-

gen.

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn -

zelichnet, daB die beiden Papierlagen so zusam-
mengefilhrt werden, daB die Wasserzeichen oder Ldcher der
einen Papierlage zwischen die Wasserzeichen oder L&cher

der anderen Papierlage zu liegen kommen.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n -

zeichnet, daB die Bereiche geringerer Dicke in

den Papierbahnen als einfache geometrische Muster, insbe-

sondere in Form anndhernd rechteckiger, runder oder el-

liptischer Fldchenbereiche, ausgebildet werden.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

daB8 an die erste und zweite Papiermaschine weitere Pa-
permaschinen angeschlossen sind und daB zwischen den ein-
zelnen Papiermaschinen weitere Sicherheitselemente in

die aus mehreren Lagen bestehende Papierbahn eingefiihrt

0229645 :
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werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gek enn -
zelchnet, daB die Sicherheitselemente in den
verschiedenen Papierlagen neben und/oder iibereinander
angeordnet werden und/oder daB sich die Sicherheitsele-

mente iliberschneiden.

-
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