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Beschreibung

[0001] DieErfindungbetrifftein Entwasserungssieb fiir
die Herstellung von Papier mit zumindest einem Sicher-
heitsmerkmal. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren
zur Herstellung eines derartigen Entwasserungssiebs
sowie ein Verfahren zur Herstellung von Papier miteinem
Sicherheitsmerkmal unter Verwendung eines solchen
Entwasserungssiebs.

[0002] BeiderPapierherstellung auf Rundsiebmaschi-
nen oder Langsiebmaschinen lagert sich Papiermasse
kontinuierlich auf einem bewegten Entwasserungssieb
an und wird soweit verfestigt, dass sie als feuchte Pa-
pierbahn zur Weiterbearbeitung vom Entwasserungs-
sieb abgezogen werden kann. Vor allem Sicherheitspa-
piere fir Banknoten, Ausweisdokumente und derglei-
chen werden zur Absicherung oft mit Wasserzeichen
oder durchgehenden Ldéchern ausgestattet, die eine
Uberpriifung der Echtheit des Sicherheitspapiers gestat-
ten und die zugleich als Schutz vor unerlaubter Repro-
duktion dienen.

[0003] Beider Papierherstellung eingebrachte Sicher-
heitsmerkmale weisen dabei typische Charakteristika
auf. So enthalten etwa durchgehende Offnungen, die bei
der Papierherstellung erzeugen werden, im Randbereich
charakteristische UnregelmaRigkeiten, die durch unre-
gelmaRiges Anlagern von Fasern im Randbereich und
durch in die Offnung ragende Einzelfasern erzeugt wer-
den, wie beispielsweise in der Druckschrift WO
03/054297 beschrieben.

[0004] Sollenineinem Papier scharfberandete Locher
erzeugt werden, so ist dazu ein separater Laserschnitt-
oder Stanzschritt erforderlich, der neben einem hoheren
Aufwand fiir den zuséatzlichen Arbeitsschritt auch zu Pas-
serschwankungen zwischen den papiermacherisch er-
zeugten Sicherheitsmerkmalen und den durch Laser-
schneiden oder Stanzen erzeugten Merkmalen fiihrt.
[0005] Inder DE 102006 058 513 A1 wird ein Entwas-
serungssieb fur die Herstellung von Papier mit mehrstu-
figen Wasserzeichen offenbart, mit einem Tragersieb,
das in einem Teilbereich ein mehrstufiges Relief in Form
des zu erzeugenden Wasserzeichens aufweist. Das
mehrstufige Relief ist durch einen spritzgegossenen,
perforierten Wasserzeicheneinsatz gebildet.

[0006] Ausgehend davon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Entwdsserungssieb der eingangs
genannten Art zu schaffen, das die Nachteile des Stands
der Technik vermeidet. Insbesondere soll das Entwas-
serungssieb eine einfache Herstellung von Papier mit
Sicherheitsmerkmalen erlauben, und idealerweise eine
gepasserte Kombination von Sicherheitsmerkmalen mit
unterschiedlichen visuellen Erscheinungsbildern ermdg-
lichen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhangigen Anspriiche geldst. Weiterbildungen der Er-
findung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0008] GemalR der Erfindung enthalt ein Entwéasse-
rungssieb fur die Herstellung von Papier mit zumindest
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einem Sicherheitsmerkmal

- ein Tragersieb, das ein Siebgewebe mit einem Ein-
legebereich enthalt,

- einin dem Einlegebereich des Siebgewebes ange-
ordnetes Einlegeelement zur Erzeugung des zumin-
dest einen Sicherheitsmerkmals in dem Papier, und

- eine Kunststoff-Umspritzung oder Kunststoff-Hinter-
spritzung des Einlegeelements, die das Einlegeele-
ment mit dem Tragersieb verbindet.

[0009] Die im Rahmen der Erfindung erzeugten Si-
cherheitsmerkmale umfassen insbesondere Wasserzei-
chen, scharf berandete Lécher im Papier und Lécher mit
charakteristischen Unregelmafigkeiten im Randbereich.
Mit besonderem Vorteil ist das Entwasserungssieb zur
Erzeugung mehrerer Sicherheitsmerkmale im Papier
ausgelegt, die jeweils unterschiedliche visuelle Erschei-
nungsbilder aufweisen kdnnen, aber dennoch wegen der
gleichzeitigen Erzeugung bei der Papierherstellung und
der sehr guten Passertoleranzen beim Umspritzen bzw.
Hinterspritzen zueinanderim Passer stehen. Mehrere Si-
cherheitsmerkmale kdénnen insbesondere aufeinander
bezogen sein oder einander ergénzen. Beispielsweise
kann ein erstes Sicherheitsmerkmal die Form oder Ge-
stalt eines zweiten Sicherheitsmerkmals wiederholen
oder zu einer Gesamtinformation erganzen.

[0010] Wie nachfolgend genauer ausgefiihrt, kann zur
Erzeugung solcher Sicherheitsmerkmale durch die erfin-
dungsgemale Kunststoff-Umspritzung oder Kunststoff-
Hinterspritzung eine Vielzahl von unterschiedlichen Ein-
legeelementen in ein Tragersieb integriert werden, ins-
besondere auch solche Einlegeelemente, die sich auf-
grund ihrer Materialbeschaffenheit oder ihrer Form mit
herkdmmlichen Techniken nicht in das gewiinschte Tra-
gersieb integrieren lassen. Besondere Vorteile bietet die
Erfindung somit beispielsweise in den Fallen, in denen
das Siebgewebe des Tragersiebs und das Einlegeele-
ment aus unterschiedlichen Materialien bestehen. Bei-
spielsweise kénnen das Siebgewebe und das Einlegee-
lement aus unterschiedlichen Metallen bestehen, wie et-
wa bei einem Bronze-Siebgewebe und einem Einlegee-
lement aus Stahl. In anderen vorteilhaften Gestaltungen
kann das Tragersieb aus Metall und das Einlegeelement
aus Kunststoffbestehen, oder umgekehrt das Tragersieb
aus Kunststoff und das Einlegeelement aus Metall be-
stehen.

[0011] Bei einer vorteilhaften Erfindungsvariante um-
fasst das Einlegeelement ein Siebelement, dessen Ma-
terial und/ oder Maschenweite sich von dem Siebgewebe
des Tragersiebs unterscheidet. Das Siebelement kann
dabeiinsbesondere gepragtsein. In einer besonders vor-
teilhaften Ausgestaltung ist das Siebgewebe des Trager-
siebs ein reines Kunststoffgewebe, wahrend das Siebe-
lement ein Bronzesieb, insbesondere ein gepragtes
Bronzesieb umfasst. Dadurch kann in einfacher Weise
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eine Pragung in ein ansonsten nicht pragbares Kunst-
stoff-Siebgewebe integriert werden.

[0012] Beieiner weiteren ebenfalls vorteilhaften Erfin-
dungsvariante umfasst das Einlegeelement eine E-Type
oder einen Wasserzeicheneinsatz, insbesondere eine
spitz zulaufende E-Type oder einen mehrstufigen Was-
serzeicheneinsatz. Derartige Einlegeelemente kdnnen
mit Vorteil aus Stahl gebildet sein. Einlegeelemente, bei-
spielsweise aus Stahl, kénnen mit herkémmlichen Tech-
niken nicht ohne Weiteres mit einem Ublichen Bronze-
Siebgewebe verbunden werden. Die Erfindung schafft
hier Abhilfe und erlaubt es, die vorteilhaften Eigenschaf-
ten eines Bronze-Tragersiebs und von E-Typen oder
Wasserzeicheneinsatzen aus Stahl miteinander zu kom-
binieren.

[0013] GemaR einer weiteren ebenfalls vorteilhaften
Erfindungsvariante umfasst das Einlegeelement einen
spitzen Rahmen, beispielsweise eine spitzen Stahlrah-
men, zur Erzeugung eines scharf berandeten Lochs in
dem Papier. Anders als mit herkdmmlichen Verfahren
erlaubt ein derartiges Entwasserungssieb bereits bei der
Papierherstellung scharf berandete Locher zu erzeugen.
Dadurch wird nicht nur ein separater Arbeitsschritt, wie
etwa ein Laserschnitt- oder Stanzschritt, gespart, die
scharf berandeten Lécher kdnnen wegen der gemeinsa-
men Herstellung auch passergenau mit anderen papier-
macherischen Sicherheitsmerkmalen kombiniert wer-
den, insbesondere mit Wasserzeichen und/ oder L6-
chern mit charakteristischen UnregelmaRigkeiten im
Randbereich.

[0014] In vorteilhaften Gestaltungen umfasst das Ein-
legeelementein Metallplattchen und/ oder ein Kunststoff-
plattchen, insbesondere aus wasserabweisendem
Kunststoff. Ein Kunststoffplattchen aus wasserabwei-
sendem Kunststoff kann beispielsweise im Inneren eines
oben genannten spitzen Stahlrahmens angeordnet sein,
um die Lochbildung zu unterstitzen.

[0015] Jenachdem gewiinschten Design kann es sich
anbieten, wenn das Metallplattchen oder das Kunststoff-
plattchen mit einer Vielzahl von Perforationen versehen
ist, deren Abmessungen vorzugsweise so klein sind,
dass inihnen bei der Papierherstellung keine Fasern an-
haften. Beispielsweise kann durch ein Bronzeplattchen
mit einer reduzierten Perforationsdichte ein verdiinnter
Papierbereich erzeugt werden. Das Metall- oder Kunst-
stoffplattchen kann auch unperforiert sein, wenn es etwa
die Lochbildung unterstiitzen soll.

[0016] Das Tragersieb des Entwasserungssiebs kann
auch ein Magnetelement enthalten, mitdem wahrend der
Blattbildung magnetische Fasern und/oder magnetische
Additive in der Pulpe beeinflusst werden kénnen. Bei-
spielsweise kénnen magnetische Fasern entlang der
Magnetfeldlinien des Magnetelements ausgerichtet und
beim Trockneninihrer ausgerichteten Orientierungfixiert
werden, um ein Sicherheitsmerkmal in Form eines ma-
gnetischen Teilbereichs im Papier zu schaffen. Das Ma-
gnetelement kann auch zu einer gezielten Ansammlung
bzw. Verarmung magnetischer Additive in bestimmten
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Papierbereichen fiihren.

[0017] Das Magnetelement kann dabei mit Vorteil in
dem Einlegeelement enthalten sein, beispielsweise in
Form eines perforierten Dauermagneten. Alternativ oder
zuséatzlich kann das Magnetelement auch durch magne-
tische Additive in der Kunststoff-Umspritzung bzw. der
Kunststoff-Hinterspritzung gebildet sein. Das Magnete-
lement kann auch auf eingeschossenen Faden angeord-
net sein. Schliellich ist es auch maéglich, das Magnete-
lement nicht in der obersten Sieblage des Tragersiebs
zu integrieren, sondern es beispielsweise innerhalb des
Rundsiebs anzuordnen. Wesentlich ist lediglich, dass
das Magnetfeld des Magnetelements im Bereich der ers-
ten Sieblage eine ausreichende Starke aufweist um die
magnetischen Fasern oder die magnetischen Additive
der Pulpe bei Blattbildung zu beeinflussen.

[0018] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung weist
die Kunststoff-Umspritzung oder die Kunststoff-Hinter-
spritzung ein Oberflachenrelief zur Erzeugung eines
zwei- oder mehrstufigen Wasserzeichens im Papier auf.
Da die Umspritzung oder Hinterspritzung in der Regel
um das Einlegeelement heruml&uft, lassen sich die von
dem Einlegeelement selbst erzeugten Sicherheitsmerk-
male dadurch mit einem weiteren Sicherheitsmerkmal in
Form eines zwei- oder mehrstufigen Rahmenwasserzei-
chens kombinieren.

[0019] In allen Gestaltungen kann die Kunststoff-Um-
spritzung oder die Kunststoff-Hinterspritzung mit einer
Vielzahl von Perforationen versehen sein, deren Abmes-
sungen vorzugsweise so klein sind, dass in ihnen bei der
Papierherstellung keine Fasern anhaften.

[0020] Der Einlegebereich kann insbesondere durch
einen ausgeschnittenen Teilbereich des Siebgewebes
gebildet sein.

[0021] Mit Vorteil werden zwei oder mehr der beschrie-
benen konkreten Ausgestaltungen in einem Einlegeele-
ment kombiniert, um bei der Papierherstellung gleichzei-
tig mehrere, zueinander in sehr gutem oder sogar per-
fekten Passer stehende Sicherheitsmerkmale zu erzeu-
gen.

[0022] Die Erfindung enthalt auch ein Verfahren zur
Herstellung eines Entwasserungssiebs fir die Papier-
herstellung, bei dem

- ein Tragersieb bereitgestellt wird, das ein Siebge-
webe mit einem Einlegebereich enthalt,

- indem Einlegebereich des Siebgewebes ein Einle-
geelement zur Erzeugung zumindest eines Sicher-
heitsmerkmals in dem Papier angeordnet wird, und

- das Einlegeelement mit Kunststoff umspritzt oder
hinterspritzt wird, um das Einlegeelement mit dem
Tragersieb zu verbinden.

[0023] Vorzugsweise wird bei dem Verfahren die
Kunststoff-Umspritzung oder die Kunststoff-Hintersprit-
zung mit einer Vielzahl von Perforationen versehen, de-
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ren Abmessungen so klein sind, dass in ihnen bei der
Papierherstellung keine Fasern anhaften. Die Perforati-
onen kénnen dabei mittels Laserstrahl erzeugt werden,
vorzugsweise mittels Infrarot-Laser.

[0024] SchlieBlich enthalt die Erfindung auch ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Papiers mit zumindest ei-
nem Sicherheitsmerkmal, bei dem die Papieranlagerung
auf einem Entwasserungssieb der beschriebenen Art er-
folgt.

[0025] In einer vorteilhaften Verfahrensvariante wird
als Sicherheitsmerkmal ein scharf berandetes Loch in
dem Papier erzeugt. Nach einer anderen ebenfalls vor-
teilhaften Verfahrensvariante wird als Sicherheitsmerk-
mal ein Loch mit charakteristischen UnregelmaRigkeiten
im Randbereich und/ oder ein Wasserzeichen in dem
Papier erzeugt. Besondere Vorteile bietet eine Verfah-
rensflihrung, bei der als erstes Sicherheitsmerkmal ein
scharf berandetes Loch in dem Papier erzeugt wird und
bei der als zweites Sicherheitsmerkmal ein Loch mit cha-
rakteristischen UnregelmaRigkeiten im Randbereich
und/oder ein Wasserzeichen in dem Papier erzeugt wird,
wobei das erste und zweite Sicherheitsmerkmal zuein-
ander im Passer stehen. Derartige Gestaltungen sind
durch die Kombination unterschiedlicher Sicherheits-
merkmale visuell attraktiv und bieten eine hohe Fal-
schungssicherheit.

[0026] Weitere Ausfiihrungsbeispiele sowie Vorteile
der Erfindung werden nachfolgend anhand der Figuren
erlautert, bei deren Darstellung auf eine maf3stabs- und
proportionsgetreue Wiedergabe verzichtet wurde, um
die Anschaulichkeit zu erhéhen.

[0027] Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Banknote
mit einer komplexen Kombination mehrerer Si-
cherheitsmerkmale,

Fig. 2 in(a)schematischeinen Querschnittdurch eine
Grundform eines erfindungsgemaflen Entwas-
serungssiebs, und in (b) eine Abwandlung der
Grundform von (a),

Fig. 3  ein Tragersieb mit einem integrierten Einlege-
element nach einem Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung,

Fig. 4 ein Tragersieb mit einem integrierten Einlege-
element nach einem anderen Ausflihrungsbei-
spiel der Erfindung,

Fig. 5 ein Tragersieb mit einem integrierten Einlege-
element nach einem weiteren Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung,

Fig. 6  ein komplexes Ausfiihrungsbeispiel, mit einem
Einlegeelement zur gleichzeitigen Erzeugung
mehrerer Sicherheitsmerkmale, wobei (a) ei-
nen Querschnitt und (b) eine Aufsicht auf das
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Entwasserungssieb zeigt, und (c) das visuelle
Erscheinungsbild des gebildeten Papiers illus-

triert,

Fig. 7  ein Entwasserungssieb mit einem integrierten
magnetischen Einlegeelement, und

Fig. 8 das Erscheinungsbild eines mit dem Entwas-
serungssieb der Fig. 7 erzeugten Papiers.

[0028] Die Erfindung wird nun am Beispiel von Sicher-

heitsmerkmalen fir Banknoten erlautert. Fig.1 zeigt dazu
eine schematische Darstellung einer Banknote 10 mit
einer komplexen Kombination 12 mehrerer Sicherheits-
merkmale. Die Banknote 10 enthélt ein fein strukturiertes
Loch 16 mit scharf begrenztem Rand in Form eines Rei-
ters, das von einem sehr diinnen Papierbereich 15 und
dieser von einem hochauflésenden Rahmenwasserzei-
chen 14 umgeben ist. Das fein strukturierte Loch 16, der
diinne Papierbereich 15 und das Rahmenwasserzeichen
14 weisen aufgrund der verwendeten Umspritz- bzw.
Hinterspritztechnologie sehr geringe Passertoleranzen
auf.

[0029] Solche komplexen Kombinationen von Sicher-
heitsmerkmalen 14,15,16 koénnen mit herkdbmmlichen
Verfahren nicht bereits bei der Papierherstellung erzeugt
werden. Insbesondere erfordert die Erzeugung eines
Lochs mit scharf begrenztem Rand und feiner Umriss-
struktur, wie etwa das Loch 16 der Fig.1, einen separaten
Arbeitsschritt durch Laserschneiden oder Stanzen. Da-
bei ergeben sich in der Regel relativ hohe Passertole-
ranzen zwischen dem durch Stanzen oder Laserschnei-
den erzeugten Loch und einem bei der Papierherstellung
erzeugten Wasserzeichen. Diese Passertoleranzen limi-
tieren die praktisch verwendbaren Wasserzeichen/Loch-
Designs erheblich, da der Designer die Passertoleran-
zen bereits beim Entwurf der Gestaltung beriicksichtigen
muss.

[0030] Erfindungsgemal wird das Sicherheitspapier
der Banknote 10 unter Verwendung eines nachfolgend
genauer beschriebenen Entwdsserungssiebs herge-
stellt, wodurch sowohl das fein strukturierte Loch 16 als
auch derdiinne Papierbereich 15 und das hochauflosen-
de Rahmenwasserzeichen 14 bereits bei der Papierher-
stellung und in nahezu perfektem Passer zueinander er-
zeugt werden kénnen.

[0031] Mit Bezug auf Fig. 2(a), die schematisch einen
Querschnitt durch eine Grundform eines erfindungsge-
maflen Entwasserungssiebs zeigt, umfasst das Entwas-
serungssieb 20 ein Tragersieb 22 mit einem Siebgewebe
24, das in einem Teilbereich 30 ausgeschnitten ist. Das
Siebgewebe 24 weist zumindest je ein System von mit-
einander verwobenen, in Langsrichtung verlaufenden
Kettfaden 26 und quer dazu verlaufenden Schussfaden
28 auf. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann das
Siebgewebe beispielsweise ein Metallgewebe, insbe-
sondere ein Bronzegewebe, ein Metall-Kunststoff-
Mischgewebe, insbesondere ein Bronze- Kunststoff-
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Mischgewebe oder auch ein reines Kunststoffgewebe
enthalten. Das Tragersieb 22 kann ein einlagiges oder
mehrlagiges Siebgewebe enthalten, wobei der einfache-
ren Darstellung halber in den Figuren jeweils nur ein ein-
lagiges Siebgewebe gezeigt ist.

[0032] In dem ausgeschnittenen Teilbereich 30 des
Siebgewebes 24 ist ein Einlegeelement 32 zur Erzeu-
gung zumindest eines Sicherheitsmerkmals 14,15,16 in
dem Sicherheitspapier angeordnet, wobei das Einlege-
element 32 durch eine Kunststoff-Umspritzung 34 mit
dem Tragersieb 22 verbunden ist. Fig. 2(b) zeigt eine
Abwandlung der Grundform der Fig. 2(a), bei der das
Einlegeelement 32 durch eine Kunststoff-Hintersprit-
zung 36 mit dem Tragersieb 22 verbunden ist. Durch die
erfindungsgemaRen Umspritzungen 34 bzw. Hintersprit-
zungen 36 kann eine Vielzahl unterschiedlicher Einlege-
elemente 32 in das Tragersieb 22 integriert werden, ins-
besondere auch solche Einlegeelemente 32, die sich mit
herkémmlichen Techniken aufgrund der Verschieden-
heit der Materialien oder aufgrund einer besonderen
Form oder anderer besonderer Eigenschaften des Ein-
legeelements 32 nicht in das Tragersieb 22 integrieren
lassen.

[0033] In manchen Ausgestaltungen bietet es sich an,
wenn das Einlegeelement 32, die Kunststoff-Umsprit-
zung 34 bzw. Kunststoff-Hinterspritzung 36, oder auch
beide Elemente mit Perforationen versehen sind, um die
Entwasserung bei der Papierherstellung in diesen Berei-
chen sicherzustellen. Die Abmessungen der Perforatio-
nen werden dabei so klein gewahlt, dass in ihnen bei der
Papierherstellung keine Fasern anhaften.

[0034] In weiteren Ausgestaltungen ist das Siebgewe-
be 24 nicht ausgeschnitten, sondern weist lediglich einen
Einlegebereich auf, in dem das Einlegeelement ange-
ordnet ist. Insbesondere kann das Siebgewebe beim
Umspritzen hinter dem Einlegeelement und beim Hinter-
spritzen in oder hinter der Hinterspritzung weiterlaufen.
[0035] Die nachfolgenden Figuren zeigen einige kon-
krete Ausflihrungsbeispiele fiir Einlegeelemente, die mit
herkémmlichen Verfahren nicht ohne Weiteres in das
verwendete Tragersieb integrierbar sind.

[0036] Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 3 weist das
Tragersieb 40 ein Bronze-Siebgewebe 42 auf. In dem
ausgeschnittenen Teilbereich 30 des Bronze-Siebgewe-
bes 42 ist ein Einlegeelement 44 angeordnet, das ein
Stahlplattchen 46 mit einer spitz zulaufenden Stahl-E-
Type 48 enthélt. Das Einlegeelement 44 ist durch eine
Kunststoff-Umspritzung 34 mit dem Tragersieb 40 ver-
bunden.

[0037] Ein Stahl-Einlegeelement 44 mit einer spitz zu-
laufenden Stahl-E-Type 48 kann wegen der Verschie-
denheit der Materialien nicht ohne Weiteres auf ein Bron-
ze-Siebgewebe 42 aufgeschweifdt werden. Eine Verbin-
dung mittels Elektroschweien scheitert wegen der spitz
laufenden E-Type 48 an der Unterschiedlichkeit der zu
verbindenden Flachen. Eine Létverbindung des Stahl-
Einlegeelements 44 mit dem Bronze-Siebgewebes 42
ware zwar grundsatzlich mdéglich, doch zersetzen sich
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feine Létungen im sauren Milieu der Papierpulpe, und es
besteht zudem die Gefahr, dass die Maschen des Sieb-
gewebes 42 durch die Létpaste verschlossen werden.
Dieselben Probleme treten allgemein bei sich nach oben
verjingende Stahl-E-Typen, wie etwa mehrstufigen E-
Typen, oder auch bei mehrstufigen Wasserzeichenein-
satzen aus Stahl auf, die mit herkdmmlichen Verfahren
nichtohne Weiteres mitdem Bronze-Siebgewebe 42 ver-
bunden werden kénnen, die aber durch eine Kunststoff-
Umspritzung 34 oder Kunststoff-Hinterspritzung 36 pro-
blemlos in das Tragersieb integriert werden kénnen.
[0038] Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel,
bei dem das Tragersieb 40 ebenfalls ein Bronze-Sieb-
gewebe 42 aufweist. In einem ausgeschnittenen Teilbe-
reich 30 des Bronze-Siebgewebes 42 ist ein Einlegeele-
ment 50 angeordnet, das einen spitzen Stahlrahmen 52
enthalt. Mit dem spitzen Stahlrahmen 52 wird bereits bei
der Papierherstellung ein Loch 16 mit scharfem Rand
erzeugt, wie etwa in Fig.1 illustriert. Das Einlegeelement
50 mit dem Stahlrahmen 52 ist durch eine Kunststoff-
Umspritzung 34 mit dem Tragersieb 40 verbunden. Mit
herkémmlichen Verfahren kann der Stahlrahmen 52 da-
gegen aus den oben genannten Griinden nicht in das
Bronze-Tragersieb 40 integriert werden.

[0039] Zur Verstarkung des Effekts kann das Einlege-
elementinnerhalb des Stahlrahmes zusétzlich ein Kunst-
stoffplattchen 54 aus einem wasserabweisenden Kunst-
stoff enthalten. Eine solche MaRnahme bietet sich ins-
besondere dann an, wenn mit dem Stahlrahmen 52 nur
kleinere Locher erzeugt werden sollen.

[0040] Beidem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 5 ist das
in das Tragersieb 60 integrierte Einlegeelement durch
ein Siebelement 64 gebildet, dessen Material und/ oder
Maschenweite sich von dem Siebgewebe 62 des Tra-
gersiebs 60 unterscheidet. Beispielsweise kann das Tra-
gersieb 60 ein reines Kunststoff-Siebgewebe 62 enthal-
ten und das Siebelement 64 kann durch ein Bronzesieb
mit einer Pradgung 66 gebildet sein, das durch die Kunst-
stoff-Umspritzung 34 mit dem Tragersieb 60 verbunden
ist. Auf diese Weise kann in ein selbst nicht pragbares
Kunststoff-Siebgewebe 62 dennoch in einfacher Weise
eine Pragung 66 integriert werden.

[0041] Fig.6zeigtein komplexes Ausflhrungsbeispiel,
bei dem das Einlegeelement 72 des Entwasserungs-
siebs 70 zur gleichzeitigen Erzeugung mehrerer unter-
schiedlicher Sicherheitsmerkmale ausgelegt ist. Fig. 6(a)
zeigt dabei einen Querschnitt und Fig. 6(b) eine Aufsicht
auf das Entwasserungssieb 70. Das visuelle Erschei-
nungsbild des gebildeten Papiers 90 ist in Fig. 6(c) dar-
gestellt.

[0042] MitBezugzunachstaufdie Figuren 6(a) und (b)
enthalt das Entwéasserungssieb 70 wie das Entwasse-
rungssieb 20 der Fig. 2 ein Tragersieb 22 mit einem in
einem Teilbereich 30 ausgeschnittenen Siebgewebe 24
aus Bronze. In dem ausgeschnittenen Teilbereich 30 ist
ein Einlegeelement 72 angeordnet, das durch eine
Kunststoff-Umspritzung 80 mit dem Tragersieb 22 ver-
bunden ist. Die Kunststoff-Umspritzung 80 weist in die-
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sem Ausflihrungsbeispiel ein mehrstufiges Oberflachen-
relief 82 auf und ist zudem zur Sicherstellung der Ent-
wasserung bei der Blattbildung mit einer Vielzahl von
Perforationen versehen. Da die Kunststoff-Umspritzung
80 um den Rand des Einlegeelements 72 herumlauft,
bildet sie einen perforierten Spritzgussrahmen, der bei
der Papierherstellung wegen seines mehrstufigen Ober-
flachenreliefs 82 ein mehrstufiges Rahmenwasserzei-
chen 94 in dem Papier 90 erzeugt, das die von dem Ein-
legeelement 72 erzeugten Sicherheitsmerkmale ein-
schlief3t, wie in Fig. 6(c) gezeigt.

[0043] Das Einlegeelement 72 selbst enthalt ein nur
gering perforiertes Bronzeblech 74, das aufgrund der ge-
ringen Perforationsdichte und seiner glatten Oberflache
bei der Papierherstellung einen sehr diinnen Papierbe-
reich 96 erzeugt. Im Inneren des Bronzeblechs 74 ist ein
spitzer Stahlrahmen 76 zur Erzeugung eines Lochs 98
mit scharfem Rand (Fig. 6(c)) vorgesehen. Der Stahlrah-
men 76 kann dabei nach unten abgesetzt sein, so dass
er nicht mit dem Egoutteur oder der Abnahmewalze in
Kontakt kommt.

[0044] Innerhalbdes Stahlrahmens 76 ist ein Plattchen
78 aus wasserabweisendem Kunststoff angeordnet, das
die Locherzeugung unterstiitzt. Die Verbindung zwi-
schen dem Bronzeblech 74, dem Stahlrahmen 76 und
dem Kunststoffplattchen 78 kann beispielsweise durch
Kleben, Schweilen, Klammern oder ein anderes (bli-
ches Verfahren erfolgen.

[0045] MitBezugaufdie Darstellung Fig. 6(c) zeigt das
mit dem Entwéasserungssieb 70 erzeugte Papier 90 au-
Rerhalb des Rahmenwasserzeichens 94 einen Velinbe-
reich 92 normaler Papierstarke. Das Rahmenwasserzei-
chen 94 weist ein mehrstufiges Design auf, dessen Er-
scheinungsbild durch das mehrstufige Oberflachenrelief
82 der Kunststoff-Umspritzung 80 gegeben ist. Innerhalb
des Rahmenwasserzeichen 94 befindet sich ein Velin-
bereich 96 sehr geringer Papierdicke, der durch das ge-
ring perforierte Bronzeblech 74 erzeugt ist, und innerhalb
dieses diinnen Velinbereichs 96 ist ein fein strukturiertes,
scharf berandetes Loch 98 in Gestalt eines Reiters an-
geordnet. ErfindungsgemaR sind all diese verschiede-
nen Sicherheitselemente gleichzeitig bei der Papierher-
stellung erzeugt. lhre Herstellung erfordert keine sepa-
raten Arbeitsschritte, wie etwa einen Laserschnitt- oder
Stanzschritt. Zudem stehen die Sicherheitsmerkmale
aufgrund der gemeinsamen Erzeugung durch das Ein-
legeelement zueinander sehr gut im Passer. Insbeson-
dere bestehen keine Passerschwankungen zwischen
dem Rahmenwasserzeichen 94 und dem scharf beran-
deten Loch 98, so dass die beiden Elemente nach
Wunsch aufeinander ausgerichtet werden kénnen.
[0046] Durch das erfindungsgemafRe Umspritzen oder
Hinterspritzen von Einlegeelementen kdnnen auch ma-
gnetische Elemente in ein Tragersieb integriert werden.
Zur lllustration zeigt Fig. 7 ein Entwasserungssieb 100
mit einem Tragersieb 22 mit einem ausgeschnittenen
Siebgewebe 24, in dessen ausgeschnittenem Teilbe-
reich als Einlegeelement ein sichelférmiger Dauermag-
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net 102 angeordnet ist, der mit einer Vielzahl von Perfo-
rationen 104 versehenen ist. Der perforierte Dauermag-
net 102ist durch eine Kunststoff-Umspritzung 34 mitdem
Tragersieb 22 verbunden.

[0047] Die Vielzahl von Perforationen 104 stellt die
Entwasserung im Bereich des Dauermagneten 102 si-
cher. Durch das Magnetfeld des Dauermagneten 102
werden bei der Blattbildung magnetische Bestandteile
der Pulpe gezielt beeinflusst. Beispielsweise kann die
Pulpe magnetische Fasern enthalten, die bei der Blatt-
bildung entlang der Magnetfeldlinien des Dauermagne-
ten 102 ausgerichtet werden. Beim Trocknen der Papier-
bahn werden die magnetischen Fasern danninihrer aus-
gerichteten Orientierung dauerhatft fixiert.

[0048] Fig. 8 zeigt eine Aufsicht auf ein mit dem Ent-
wasserungssieb 100 der Fig. 7 erzeugtes Papier 110 mit
einem magnetischen Sicherheitsmerkmal. In einem si-
chelférmigen Teilbereich 112, der sich bei der Papierer-
zeugung unmittelbar Uber dem Dauermagneten 102 be-
fand, wurden in der Pulpe enthaltene magnetische Fa-
sern ausgerichtet, wahrend die magnetischen Fasernim
umgebenden Papierbereich 114 ungeordnet vorliegen.
Die unterschiedliche Ausrichtung der magnetischen Fa-
sern kann am fertigen Papier 110 beispielsweise mit ei-
nem Magnetsensor nachgewiesen werden.

[0049] In anderen Gestaltungen kann sich der Teilbe-
reich 112 sich auch visuell von dem Umgebungsbereich
114 unterscheiden. Beispielsweise kann die Pulpe ma-
gnetische, gefarbte oder fluoreszierende Additive enthal-
ten, die von dem Dauermagneten 102 angezogen oder
abgestoRen werden, so dass sich die Konzentration die-
ser Additive im Teilbereich 112 von der Konzentration im
Umgebungsbereich 114 unterscheidet.

[0050] Magnetische Elemente missen nicht in dem
Einlegeelement 32 enthalten sein, sie kdnnen auch durch
magnetische Additive in der Kunststoff-Umspritzung 34
bzw. der Kunststoff-Hinterspritzung 36 gebildet sein. Sie
missen auch nicht in die oberste Sieblage 24 des Tra-
gersiebs 22 integriert sein, sondern kénnen auch in einer
tieferen Sieblage oder im Inneren des Rundsiebs ange-
ordnet sein. Sie kbnnen sich beispielsweise auch auf ein-
geschossenen Faden befinden. Magnetische Elemente
kénnen mit allen zuvor beschriebenen Gestaltungen
kombiniert sein.

Bezugszeichenliste

[0051]

10 Banknote

12 komplexes Sicherheitsmerkmal
14 Rahmenwasserzeichen

15 dinner Papierbereich

16 fein strukturiertes Loch

20 Entwasserungssieb

22 Tragersieb

24 Siebgewebe

26 Kettfaden
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28 Schussfaden

30 ausgeschnittener Teilbereich
32 Einlegeelement

34 Kunststoff-Umspritzung

36 Kunststoff-Hinterspritzung
40 Tragersieb

42 Bronze-Siebgewebe

44 Einlegeelement

46 Stahlplattchen

48 Stahl-E-Type

50 Einlegeelement

52 spitzer Stahlrahmen

54 Kunststoffplattchen

60 Tragersieb

62 Siebgewebe

64 Siebelement

66 Pragung

70 Entwasserungssieb

72 Einlegeelement

74 Bronzeblech

76 spitzer Stahlrahmen

78 Plattchen

80 Kunststoff-Umspritzung

82 Oberflachenrelief

20 Papier

92 Velinbereich normaler Papierstarke
94 Rahmenwasserzeichen

96 diinner Papierbereich

98 scharf berandetes Loch
100 Entwasserungssieb

102  Dauermagnet

104  Perforationen

110  Papier

112 sichelférmiger Teilbereich
114  umgebender Papierbereich
Patentanspriiche

1. Entwasserungssieb (20) fur die Herstellung von Pa-

2,

pier mit zumindest einem Sicherheitsmerkmal, mit

- einem Tragersieb (22), das ein Siebgewebe
(24) mit einem Einlegebereich enthalt,

- einem in dem Einlegebereich des Siebgewe-
bes angeordneten Einlegeelement (32) zur Er-
zeugung des zumindest einen Sicherheitsmerk-
mals in dem Papier, und

- einer Kunststoff-Umspritzung (34) oder Kunst-
stoff-Hinterspritzungs (36) des Einlegeelements
(32), die das Einlegeelement (32) mit dem Tra-
gersieb (22) verbindet.

Entwasserungssieb nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Siebgewebe (24) des Tra-
gersiebs (22) und das Einlegeelement (32) aus un-
terschiedlichen Materialien bestehen, insbesondere
dass das Siebgewebe und das Einlegeelement aus
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10.

1.

12

unterschiedlichen Metallen bestehen oder dass ei-
nes der Elemente Tragersieb und Einlegeelement
aus Metall und das andere Element aus Kunststoff
besteht.

Entwasserungssieb nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Einlegeelement
(32) ein Siebelement (64) umfasst, dessen Material
und/ oder Maschenweite sich von dem Siebgewebe
des Tragersiebs unterscheidet.

Entwasserungssieb nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Siebelement (64) gepragt
ist.

Entwasserungssieb nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Siebgewebe (24)
des Tragersiebs (22) ein reines Kunststoffgewebe
ist, und das Siebelement (64) ein Bronzesieb, ins-
besondere ein gepragtes Bronzesieb umfasst.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Einlegeelement (32) eine E-Type (48) oder ei-
nen Wasserzeicheneinsatz, insbesondere eine spitz
zulaufende E-Type oder einen mehrstufigen Was-
serzeicheneinsatz umfasst.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Einlegeelement (32) einen spitzen Rahmen (52)
zur Erzeugung eines scharf berandeten Lochs (16)
in dem Papier umfasst.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das Einlegeelement ein Metallplattchen und/ oder
ein Kunststoffplattchen (54), insbesondere aus was-
serabweisendem Kunststoff, umfasst.

Entwasserungssieb nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Metallplattchen und/ oder
das Kunststoffplattchen (54) mit einer Vielzahl von
Perforationen versehen sind, deren Abmessungen
vorzugsweise so klein sind, dass in ihnen bei der
Papierherstellung keine Fasern anhaften.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
das Tragersieb (22) ein Magnetelement enthélt, vor-
zugsweise, dass das Einlegeelement (32), die
Kunststoff-Umspritzung (34) oder die Kunststoff-
Hinterspritzung (36) das Magnetelement enthalt
oder dass das Magnetelement auf eingeschossenen
Faden angeordnet ist.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
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die Kunststoff-Umspritzung (34) oder die Kunststoff-
Hinterspritzung (36) ein Oberflachenrelief (82) zur
Erzeugung eines zwei- oder mehrstufigen Wasser-
zeichens im Papier aufweist.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststoff-Umspritzung (34) oder die Kunststoff-
Hinterspritzung (36) mit einer Vielzahl von Perfora-
tionen versehen ist, deren Abmessungen vorzugs-
weise so klein sind, dass in ihnen bei der Papierher-
stellung keine Fasern anhaften.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Einlegebereich ein ausgeschnittener Teilbereich
(30) des Siebgewebes (24) ist.

Verfahren zur Herstellung eines Entwasserungs-
siebs (20) fir die Papierherstellung, bei dem

- ein Tragersieb (22) bereitgestellt wird, das ein
Siebgewebe (24) mit einem Einlegebereich ent-
halt,

- in dem Einlegebereich des Siebgewebes ein
Einlegeelement (32) zur Erzeugung zumindest
eines Sicherheitsmerkmals in dem Papier an-
geordnet wird, und

- das Einlegeelement (32) mit Kunststoff um-
spritzt oder hinterspritzt wird, um das Einlegee-
lement mit dem Tragersieb (22) zu verbinden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoff-Umspritzung (34)
oder die Kunststoff-Hinterspritzung (36) mit einer
Vielzahl von Perforationen versehen wird, deren Ab-
messungen so klein sind, dass in ihnen bei der Pa-
pierherstellung keine Fasern anhaften.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Perforationen mittels Laserstrahl
erzeugt werden, vorzugsweise mittels Infrarot-La-
ser.

Verfahren zur Herstellung eines Papiers mit zumin-
dest einem Sicherheitsmerkmal, bei dem die Papier-
anlagerung auf einem Entwasserungssieb nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 13 erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 17, bei dem als Sicher-
heitsmerkmal ein scharf berandetes Loch (16) in
dem Papier erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 17, bei dem als Sicher-
heitsmerkmal ein Loch (16) mit charakteristischen
UnregelmaRigkeiten im Randbereich und/ oder ein
Wasserzeichen in dem Papier erzeugt wird.
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20. Verfahren nach Anspruch 17, bei dem als erstes Si-

cherheitsmerkmal ein scharf berandetes Loch in
dem Papier erzeugt wird, und als zweites Sicher-
heitsmerkmal ein Loch mit charakteristischen Unre-
gelmaRigkeiten im Randbereich und/ oder ein Was-
serzeichen in dem Papier erzeugt wird, wobei das
erste und zweite Sicherheitsmerkmal zueinander im
Passer stehen.

Claims

A dewatering screen (20) for manufacturing paper
having at least one security feature, having

- a carrier mold (22) that includes a wire cloth
(24) having an insert region,

- an insert element (32) arranged in the insert
region of the wire cloth to produce the at least
one security feature in the paper, and

- a plastic overmolding (34) or plastic back mold-
ing (36) of the insert element (32), which con-
nects the insert element (32) with the carrier
mold (22).

The dewatering screen according to claim 1, char-
acterized in that the wire cloth (24) of the carrier
mold (22) and the insert element (32) consist of dif-
ferent materials, especially in that the wire cloth and
the insert element consist of different metals or in
that one of the elements carrier mold and insert el-
ement consists of metal and the other element of
plastic.

The dewatering screen according to claim 1 or 2,
characterized in that the insert element (32) com-
prises a mold element (64) whose material and/or
mesh size differs from the wire cloth of the carrier
mold.

The dewatering screen according to claim 3, char-
acterized in that the mold element (64) is em-
bossed.

The dewatering screen according to claim 3 or 4,
characterized in that the wire cloth (24) of the car-
rier mold (22) is a pure plastic cloth, and the mold
element (64) comprises a bronze mold, especially
an embossed bronze mold.

The dewatering screen according to at least one of
claims 1 to 5, characterized in that the insert ele-
ment (32) comprises an E-type (48) or a watermark
insert, especially a tapered E-type or a multi-level
watermark insert.

The dewatering screen according to at least one of
claims 1 to 6, characterized in that the insert ele-
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ment (32) comprises a sharp frame (52) for produc-
ing a sharply edged hole (16) in the paper.

The dewatering screen according to at least one of
claims 1 to 7, characterized in that the insert ele-
ment comprises a metal platelet and/or a plastic
platelet (54), especially composed of water-repellant
plastic.

The dewatering screen according to claim 8, char-
acterized in that the metal platelet and/ or the plastic
platelet (54) are provided with a plurality of perfora-
tions whose dimensions are preferably so small that
no fibers stick in them at paper manufacture.

The dewatering screen according to at least one of
claims 1 to 9, characterized in that the carrier mold
(22) includes a magnet element, preferably in that
the insert element (32), the plastic overmolding (34)
or the plastic back molding (36) includes the magnet
element, or in that the magnet element is arranged
on shot threads.

The dewatering screen according to at least one of
claims 1to 10, characterized in thatthe plastic over-
molding (34) or the plastic back molding (36) com-
prises a surface relief (82) to produce a bi- or multi-
level watermark in the paper.

The dewatering screen according to at least one of
claims 1to 11, characterized in thatthe plastic over-
molding (34) or the plastic back molding (36) is pro-
vided with a plurality of perforations whose dimen-
sions are preferably so small that no fibers stick in
them at paper manufacture.

The dewatering screen according to at least one of
claims 1 to 12, characterized in that the insert re-
gionis a cut-out sub-region (30) of the wire cloth (24).

A method for manufacturing a dewatering screen
(20) for paper manufacture, in which

- a carrier mold (22) is provided that includes a
wire cloth (24) having an insert region,

- in the insert region of the wire cloth is arranged
an insert element (32) for producing at least one
security feature in the paper, and

- the insert element (32) is overmolded or back-
molded with plastic to connectthe insert element
with the carrier mold (22).

The method according to claim 14, characterized
in that the plastic overmolding (34) or the plastic
back molding (36) is provided with a plurality of per-
forations whose dimensions are so small that no fib-
ers stick in them at paper manufacture.
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16.

17.

18.

19.

20.

The method according to claim 15, characterized
in that the perforations are produced by means of
laser beam, preferably by means of infrared laser.

A method for manufacturing a paper having at least
one security feature, in which the paper accretion
occurs on a dewatering screen according to one of
claims 1 to 13.

The method according to claim 17, in which, as the
security feature, a sharply edged hole (16) is pro-
duced in the paper.

The method according to claim 17, in which, as the
security feature, a hole (16) having characteristic ir-
regularities in the edge region and/ or a watermark
is produced in the paper.

The method according to claim 17, in which, as the
first security feature, a sharply edged hole is pro-
duced in the paper, and as the second security fea-
ture, a hole having characteristic irregularities in the
edge region and/or a watermark is produced in the
paper, the first and second security feature being in
register with each other.

Revendications

1.

Toile d’égouttage (20) destinée a la fabrication de
papier avec au moins un élément de sécurité, avec

- un tamis support (22), qui contient une gaze
métallique (24) avec une zone d’insertion,

- un élément d’insertion (32) disposé dans la zo-
ne d’insertion de la gaze métallique pour pro-
duire au moins une caractéristique de sécurité
dans le papier, et

- une injection de plastique autour (34) ou der-
riere (36) I'élément d’insertion (32), reliant I'élé-
ment d’insertion (32) au tamis support (22).

Toile d’égouttage selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que la gaze métallique (24) du tamis
support (22) et I'élément d’insertion (32) sont com-
posés de matériaux différents, en particulier en ce
que la gaze métallique et I'élément d’insertion sont
composés de métaux différents ou en ce qu’un des
éléments tamis support et élément d’insertion est
composé de métal et'autre élément de matiére plas-
tique.

Toile d’égouttage selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en ce que I'élément d’insertion (32) com-
prend un élément de tamisage (64), dont le matériau
et/ou I'ouverture de maille se différencie de la gaze
métallique du tamis support.
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Toile d’égouttage selon la revendication 3, caracté-
risée en ce que I'élément de tamisage (64) est gau-
fré.

Toile d’égouttage selon la revendication 3 ou 4, ca-
ractérisé en ce que la gaze métallique (24) du tamis
support (22) est un pur tissu de plastique et I'élément
de tamisage (64) comprend un tamis en bronze, en
particulier un tamis en bronze gaufré.

Toile d’égouttage selon au moins I'une quelconque
des revendications 1 a 5, caractérisée en ce que
I'élément d’insertion (32) comprend un type E (48)
ou une insertion en filigrane, en particulier un type
E conique ou une insertion en filigrane multiétagée.

Toile d’égouttage selon au moins I'une quelconque
des revendications 1 a 6, caractérisée en ce que
I'élément d’insertion (32) comprend un cadre pointu
(52) pour produire un trou a bord net (16) dans le
papier.

Toile d’égouttage selon au moins I'une quelconque
des revendications 1 a 7, caractérisée en ce que
I'élément d’insertion comprend une plaquette métal-
lique et/ou une plaquette en plastique (54), en par-
ticulier en plastique hydrofuge.

Toile d’égouttage selon la revendication 8, caracté-
risée en ce que la plaquette métallique et/ou la pla-
quette de plastique (54) sont dotées d’une pluralité
de perforations, dont les dimensions sont de préfé-
rence si petites qu’aucune fibre n’adhére dans cel-
les-ci lors de la fabrication du papier.

Toile d’égouttage selon au moins I'une quelconque
des revendications 1 a 9, caractérisée en ce que
le tamis support (22) contient un élément magnéti-
que, de préférence, en ce que I'élément d’insertion
(32), l'injection de plastique autour (34) ou derriére
(36) contient I'élément magnétique ou en ce que
I'élément magnétique est disposé sur des fibres in-
jectées.

Toile d’égouttage selon au moins I'une quelconque
des revendications 1 a 10, caractérisée en ce que
l'injection de plastique autour (34) ou derriere (36)
comporte un relief superficiel (82) pour produire un
filigrane a deux ou plusieurs étages dans le papier.

Toile d’égouttage selon au moins I'une quelconque
des revendications 1 a 11, caractérisée en ce que
l'injection de plastique autour (34) ou derriere (36)
est dotée d’une pluralité de perforations dont les di-
mensions sont de préférence si petites qu’aucune
fibre n’adhére dans celles-ci lors de la fabrication du
papier.
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Toile d’égouttage selon au moins I'une quelconque
des revendications 1 a 12, caractérisée en ce que
la zone d’insertion est une zone partielle (30) décou-
pée de la gaze métallique (24).

Procédé destiné a la fabrication d’une toile d’égout-
tage (20) pour la fabrication du papier, pour lequel

- un tamis support (22) est préparé, qui contient
une gaze métallique (24) avec une zone d’inser-
tion,

- un élément d’insertion (32) pour la production
d’au moins une caractéristique de sécurité dans
le papier est disposé dans la zone d’insertion de
la gaze métallique, et

- I'élément d’insertion (32) est une injection de
plastique autour ou derriére, pour relier I'élé-
ment d’insertion au tamis support (22).

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que l'injection de plastique autour (34) ou derriére
(36) est dotée d’une pluralité de perforations, dont
les dimensions sont si petites qu’aucune fibre n’ad-
hére dans celles-ci lors de la fabrication du papier.

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce que les perforations sont produites au moyen
d’un rayon laser, de préférence au moyen d’un laser
a infrarouge.

Procédeé destiné a la fabrication d’'un papier avec au
moins une caractéristique de sécurité, pour lequel
I'accumulation de papier sur une toile d’égouttage a
lieu selon I'une quelconque des revendications 1 a
13.

Procédé selon la revendication 17, pour lequel un
trou a bord net (16) est produit dans le papier en tant
que caractéristique de sécurité.

Procédé selon la revendication 17, pour lequel un
trou (16) est produit en tant que caractéristique de
sécurité avec des irrégularités caractéristiques dans
la zone du bord et/ou un filigrane dans le papier.

Procédé selon la revendication 17, pour lequel un
trou a bord net est produit dans le papier en tant que
premiére caractéristique de sécurité et en tant que
deuxiéme caractéristique de sécurité, un trou avec
des irrégularités caractéristiques dans la zone du
bord et/ou un filigrane est produit dans le papier, la
premiére et la deuxiéme caractéristique de sécurité
étant en repérage 'une par rapport a 'autre.
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