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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Herstellvor-
richtung flr ein mehrlagiges Sicherheitspapier, die eine
erste Nasspartie, welche eine erste Papierbahn bildet,
und eine zweite Nasspartie, welche eine zweite Papier-
bahn bildet, eine Einrichtung zum Aufbringen von Sicher-
heitselementen auf die erste Papierbahn und eine Gaut-
scheinrichtung zum Verbinden der ersten und der zwei-
ten Papierbahn zu einer Gesamtpapierbahn aufweist,
wobei die Gautscheinrichtung der Einrichtung zum Auf-
bringen von Sicherheitselementen nachgeordnet ist. Die
Erfindung bezieht sich weiter auf ein Herstellverfahren
fur ein mehrlagiges Sicherheitspapier, bei dem mittels
einer ersten Nasspartie einer Papiermaschine eine erste
Papierbahn gebildet, und mittels einer zweiten Nasspar-
tie eine zweite Papierbahn gebildet wird, Sicherheitsele-
mente auf die erste Papierbahn aufgebracht werden und
erste und zweite Papierbahn danach durch Gautschen
zu einer Gesamtpapierbahn verbunden werden.

[0002] Sicherheitspapiere oder daraus hergestellte
Wertdokumente werden zur Absicherung oft mit Echt-
heitsmerkmalen, wie Wasserzeichen, eingebetteten Si-
cherheitsfaden und dergleichen ausgestattet, die eine
Uberpriifung der Echtheit des Sicherheitspapiers oder
Wertdokuments gestatten und die zugleich als Schutz
vor unerlaubter Reproduktion dienen.

[0003] In der Vergangenheit haben sich dabei Echt-
heitsmerkmale bewahrt, die nur wahrend der Herstellung
in das Sicherheitspapier eingebracht werden kénnen,
wie etwa Wasserzeichen, in das Sicherheitspapier voll-
stédndig oder teilweise eingebettete Sicherheitsfaden
oder die Verwendung chemisch reagierender Zusatze
oder Melierfasern. Die DE 102012024014 A1 erzeugt fur
einen Sicherheitsfaden Locher in der ersten Papierbahn.
Die DE 4041267 A1 befasst sich mit dem Einbringen von
Sicherheitsfaden bei einer Rundsiebpapiermaschine.
Die DE 102015003187 A1 beschreibt, wie im Inneren
eines Kunststoff-Wertdokumentsubstrates Papier-Pat-
ches vorgesehen werden kénnen. Dazu wird vor oder
bei dem Laminieren zweier Kunststofffolien ein Papier-
streifen oder eine Abfolge von Papier-Patches einge-
bracht.

[0004] DE 102016001107 A1 betrifft eine Saugvorrich-
tung zum Entfernen von Papierfasern aus einer von zwei
Papierbahnen in noch feuchtem Zustand. EP 2933376
A1 beschreibt einen endlosen Sicherheitsfaden mit indi-
viduellen Merkmalen, der longitudinal im Register zu den
Einzelnutzen einer Passpapierbahn auf die Passpapier-
bahn aufgebracht wird.

[0005] Die WO 2005/0124023 A1 offenbart eine gat-
tungsgemalie Herstellvorrichtung sowie ein gattungsge-
malies Herstellverfahren, bei dem eine Papiermaschine
in zwei Nasspartien erste und zweite Papierbahnen er-
zeugt, die dann durch Gautschen zu einer Gesamtpa-
pierbahn verbunden werden. Zuvor wird eine ein Sicher-
heitselement realisierende Substanz, beispielsweise
aus Melierfasern, auf die erste Papierbahn aufgebracht.
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Der Herstellprozess gemal WO 2005/0124023 A1 ist
auf Echtheitsmerkmale beschrankt, die durch Einbringen
einer flissigen Substanz in das Banknotenpapier er-
zeugt werden. Die Ortslage der Stellen, welche mit der
flissigen Substanz beaufschlagt werden, ist durch die
Geometrie eines Sprihkopfes fest vorgegeben.

[0006] In WO 93/22496 A1 werden zunachst Papier-
fasern auf ein Band aufgebracht, um eine erste Papier-
bahn zu erzeugen. Auf die erste Papierbahn wird optisch
variables Material - optional in Form eine Streifens oder
vereinzelter Elemente - aufgebracht, bevor weitere Pa-
pierfasern auf die erste Papierbahn aufgebracht werden.
Die Elemente kdnnen mit einem Stempel aufgebracht
werden. Ein zeitlicher Abstand zwischen zwei Stempel-
vorgangen bestimmt einen Abstand der Elemente in
Transportrichtung der Papierbahn, wobei der Transport
der Papierbahn fir den Stempelvorgang unterbrochen
werden muss. Alternativ wird das optisch variable Mate-
rial maskiert aufgespriiht oder aufgedruckt.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Herstellverfahren und eine Herstellvorrichtung fiir ein
mehrlagiges Sicherheitspapier anzugeben, das hinsicht-
lich Lage und Art der Sicherheitselemente die Einschran-
kungen des Standes der Technik behebt.

[0008] Die Erfindungistin den unabhangigen Anspri-
chen definiert. Die abhangigen Anspriiche betreffen vor-
teilhafte Weiterbildungen.

[0009] Die erfindungsgemafe Herstellvorrichtung
dient zur Herstellung eines mehrlagigen Sicherheitspa-
piers. Sie weist eine erste Nasspartie, welche eine erste
Papierbahn bildet, und eine zweite Nasspartie, welche
eine zweite Papierbahn bildet, auf. Weiter ist eine Ein-
richtung zum Aufbringen von Sicherheitselementen auf
die erste Papierbahn vorgesehen. Nachgeordnet dieser
Einrichtung ist eine Gautscheinrichtung vorgesehen, um
die erste und die zweite Papierbahn zu einer Gesamtpa-
pierbahn zu verbinden. Die Einrichtung zum Aufbringen
von Sicherheitselementen umfasst zwei Abschnitte. Ein
erster Abschnitt ist eine Zufuhreinrichtung zum Zufiihren
vorbereiteter und vereinzelter Sicherheitselemente. Ein
zweiter Abschnitt ist eine Aufbringeinrichtung zum plat-
zierten Aufbringen der vereinzelten Sicherheitselemente
auf die erste Papierbahn. Analog umfasst das Herstell-
verfahren das Bilden einer ersten Papierbahn mittels ei-
ner ersten Nasspartie einer Papiermaschine und einer
zweiten Papierbahn mittels einer zweiten Nasspartie. Auf
die erste Papierbahn werden Sicherheitselemente auf-
gebracht, und danach werden erste und zweite Papier-
bahn zu einer Gesamtpapierbahn vergautscht. Die Si-
cherheitselemente werden vorbereitet und vereinzelt zu-
gefiihrt und dann transversal platziert auf die erste Pa-
pierbahn aufgebracht.

[0010] Bei der Herstellung kann die erste und/oder
zweite Papierbahn mit einem Wasserzeichen versehen
werden. Weiter ist es moglich, auf bekannte Artund Wei-
se, einen Sicherheitsfaden, einen Fensterfaden oder ei-
nen sogenannten Pendelfaden in die Gesamtpapierbahn
einzuarbeiten.
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[0011] Im Sinne der Erfindung bezeichnet dabei der
Begriff Sicherheitspapier ein unbedrucktes Papier, das
zu einem spateren Zeitpunkt zur Herstellung von Wert-
dokumenten weiterverarbeitet wird. Es stellt eine Vorstu-
fe fir das Wertdokument dar. Wertdokumente im Sinne
der vorliegenden Erfindung sind insbesondere Bankno-
ten, Aktien, Anleihen, Urkunden, Gutscheine, Schecks,
Eintrittskarten, aber auch andere falschungsgeféhrdete
Papiere, wie Passe und sonstige Ausweisdokumente,
sowie Produktsicherungselemente, wie Etiketten, Sie-
gel, Verpackungen und dergleichen. Die vereinfachte
Benennung "Sicherheitspapier" oder "Wertdokument"
schlief3t im Folgenden alle derartigen Dokumente und
Produktsicherungsmittel ein.

[0012] Vorliegend definiert die Transportrichtung der
Papierbahn (bzw. die Lange der Papierbahn) eine longi-
tudinale Richtung. Eine transversale Richtung liegt also
-wie Ublich - senkrecht zur Lange bzw. Transportrichtung
der Papierbahn. Im Sinne der Erfindung werden die Si-
cherheitselemente transversal platziert aufgebracht, al-
so mit einstellbarer Transversal-Lage aufgebracht. Die
Lage der Sicherheitselemente auf der Papierbahn ist so-
mit transversal - quer zur Papierbahn - unterschiedlich
einstellbar.

[0013] Das Sicherheitspapier ist mehrlagig ausgebil-
det und umfasst mindestens zwei Lagen Papier, zwi-
schen denen die vereinzelten Sicherheitselemente lie-
gen. Weitere Lagen kdnnen ebenfalls aus Papier, aber
auch aus anderen Materialien, beispielsweise durch
Kunststofffolien, gebildet sein. Das Papier ist bevorzugt
Baumwollpapier, wie es flir Banknoten verwendet wird.
Bei der Papiermaschine kann es sich um eine Langsieb-
maschine oder eine Rundsiebmaschine, insbesondere
eine Gegenstromrundsiebmaschine, eine Gleich-
stromrundsiebmaschine oder eine Doppelrundsiebma-
schine, handeln. Die Gesamtpapierbahn wird vorzugs-
weise als Endlospapier ausgegeben.

[0014] Die Herstellvorrichtung und das Herstellverfah-
ren bringen die Sicherheitselemente vereinzelt auf. Die
Wahl der auf der ersten Papierbahn oben liegenden Seite
der Sicherheitselemente und/oder die Ausrichtung sind
somit steuerbar.

[0015] Eine erste Ausfiihrungsform verwendet zum
Aufbringen eine Transferbahn fiir die Zufuhreinrichtung.
Auf der Transferbahn sind die vereinzelten Sicherheits-
elemente angeordnet. Als Aufbringeinrichtung wird eine
Transferwalze eingesetzt, welche die Sicherheitsele-
mente von der Transferbahn auf die erste Papierbahn
Ubertragt. Die Transferwalze kann hinsichtlich der Lage
der vereinzelten Sicherheitselemente auf der Transfer-
bahn flexibel einsetzbar sein, wenn sie - transversal un-
terschiedlich, beispielsweise quer zur Papierbahn ne-
beneinander, angeordnete -Transferstempel aufweist,
die steuerbar aus der Walze ausfahrbar sind. Insbeson-
dere fiir eine derartige Ausgestaltung der Transferwalze
ist es bevorzugt, dass die Transferbahn Aufnahmen zum
Halten der einzelnen Sicherheitselemente aufweist. Die
Aufnahmen legen dann ein Raster fest, in dem die ver-
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einzelten Sicherheitselemente aufgebracht werden kon-
nen. Natirlich missen nicht alle Rasterpositionen gefillt
werden. Dies kann anwendungsabhangig gewahlt wer-
den. Die Sicherheitselemente kdnnen auch an einer als
Trennschicht ausgebildeten Oberflache der Transfer-
bahn haften.

[0016] GrofRere Flexibilitdt in dieser Hinsicht gibt eine
Ausfihrungsform, bei der die Zufuhreinrichtung mindes-
tens eine Spendereinheit aufweist, die eine Abgabe hat,
welche die Sicherheitselemente an die Transferbahn ab-
gibt. Besonders bevorzugt gibt die Spendereinheit an der
Abgabestation jeweils ein Sicherheitselementab. Die La-
ge der Abgabestation zur Transferbahn ist verstellbar,
so dass durch entsprechende Einsteuerung der Spen-
dereinheit die Transferbahn transversal einstellbar mit
Sicherheitselementen bestlickt werden kann. Der Vorteil
dieses Ansatzes besteht darin, dass die Spendereinheit
unabhangig von der Vorschubgeschwindigkeit der
Transferbahn und letztlich auch unabhangig von der Vor-
schubgeschwindigkeit der ersten Papierbahn ausgestal-
tet werden kann. Dies gilt auch fur Varianten der Spen-
dereinheit, die ein Zufuhrband mit vereinzelten Sicher-
heitselementen aufweisen. Es ist keine gleichlaufende
Geschwindigkeit von Zufuhrband und Transferbahn bzw.
erster Papierbahn erforderlich.

[0017] Naturlich ist es gleichermalen in einer Ausfiih-
rungsform moglich, mittels einer Spendereinheit direkt
die erste Papierbahn mit vereinzelten Sicherheitsele-
menten zu bestlicken. Eine solche Spendereinheit ist
dann in Form einer Zufuhreinrichtung in Gestalt eines
Zufuhrbandes, das vereinzelte Sicherheitselemente zu-
fuhrt, und einer Aufbringeinrichtung ausgestaltet, welche
als transversal zur ersten Papierbahn verstellbares Ab-
gabeende des Zufuhrbandes ausgebildet ist.

[0018] Sowohldie Transferbahn als auch die Spender-
einheit und insbesondere ein Zufuhrband der Spender-
einheit kann als aufgewickelte Rolle vorgehalten werden,
auf der ein Band mit vereinzelten Sicherheitselementen
vorbereitet ist. Die Sicherheitselemente sind l6sbar auf
dem Band vorgesehen und kénnen so einfach bei ent-
sprechender Einstellbarkeit des Abgabepunktes und
auch in frei wahlbarer Platzierung auf die erste Papier-
bahn abgelegt werden.

[0019] Beispiele flr Sicherheitselemente sind
Planchetten, Plaketten oder Melierfasern. Das Sicher-
heitselement kann aus Papier und/oder Kunststoff gebil-
det sein, also beispielsweise ein eine Polymerfolie als
Substrat, Papier als Substrat ein Verbundsubstrat oder
Polyamidfasern umfassen. Die Sicherheitselemente
weisen eine maschinell oder optisch erfassbare Eigen-
schaft auf, welche insbesondere eine Echtheitspriifung
ermd@glicht. Die optisch erfassbare Eigenschaft kann mit-
tels Bestrahlung (UV/IR) angeregt werden. Besonders
bevorzugt sind die Sicherheitselemente flachige Sicher-
heitselemente.

[0020] Ublicherweise istfiir das Sicherheitspapier eine
Nutzengrolie vorgegeben, dergemal die Gesamtpapier-
bahn nach der Herstellung vereinzelt wird. Das erfin-
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dungsgemalie Vorgehen erlaubt es, auf jedem Nutzen
mehrere, insbesondere eine einstellbare Anzahl an ver-
einzelten Sicherheitselementen aufzubringen. Auch
kénnen die Sicherheitselemente sich in Grofe und/oder
Art unterscheiden.

[0021] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die bei-
gefligten Zeichnungen, die ebenfalls erfindungswesent-
liche Merkmale offenbaren, noch naher erlautert. Diese
Ausfiihrungsbei-spiele dienen lediglich der Veranschau-
lichung und sind nicht als einschrankend auszulegen.
Beispielsweise ist eine Beschreibung eines Ausflh-
rungsbeispiels mit einer Vielzahl von Elementen oder
Komponenten nicht dahingehend auszulegen, dass alle
diese Elemente oder Komponenten zur Implementierung
notwendig sind. Vielmehr kdnnen andere Ausflihrungs-
bei-spiele auch alternative Elemente und Komponenten,
weniger Elemente oder Komponenten oder zusatzliche
Elemente oder Komponenten enthalten. Elemente oder
Komponenten verschiedener Ausfiihrungsbespiele kon-
nen miteinander kombiniert werden, sofern nichts ande-
res angegeben ist. Modifikationen und Abwandlungen,
welche fur eines der Ausflihrungsbeispiele beschrieben
werden, kénnen auch auf andere Ausflihrungsbeispiele
anwendbar sein. Zur Vermeidung von Wiederholungen
werden gleiche oder einander entsprechende Elemente
in verschiedenen Figuren mit gleichen Bezugszeichen
bezeichnet und nicht mehrmals erlautert. In den Figuren
zeigen:
Fig. 1 eine Schemadarstellung einer Bankno-
te,

Fig. 2 ein mehrlagiges Sicherheitspapier, aus
dem Nutzen fir den Druck der Banknote
der Fig. 1 geschnitten werden,

Fig. 3 eine Schemadarstellung einer Papier-
maschine zur Herstellung des Sicher-
heitspapiers der Fig. 2,

Fig. 4 eine Schemadarstellung einer Aufbring-
einrichtung, die in der Papiermaschine
der Fig. 3 vorgesehen ist,

Fig. 5 eine vergrolerte schematische Darstel-
lung einer ersten Ausfihrungsform der
Aufbringeinrichtung,

Fig. 6und 7  Schnittdarstellungen bzw. perspektivi-
sche Schemadarstellungen einer zwei-
ten Ausfihrungsform der Aufbringein-
richtung und

Fig. 8 eine perspektivische Schemadarstel-
lung einer dritten Ausfihrungsform der
Aufbringeinrichtung.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0022] Fig. 1 zeigt schematisch in Draufsicht eine
Banknote. Sie wurde aus einem Sicherheitspapier, u. a.
durch Bedrucken hergestellt. Die Banknote ist aus her-
kdmmlichem Banknotenpapier gefertigt, bei dem es sich
Ublicherweise um Baumwollpapier oder baumwollhalti-
ges Papier handelt. In das Banknotenpapier sind zwei
Sicherheitselemente 2 eingebettet, sie befinden sich also
mindestens teilweise innerhalb des Banknotenpapiers.
Die Banknote 1 wurde zu einem Nutzen geschnitten, der
aus einer Bahn eines Sicherheitspapiers 4 stammt, auf
dem eine Vielzahl an Nutzen 5 vorgesehen sind, von
denen jeder die Vorstufe fiir eine oder mehrere Bankno-
ten 1 ist.

[0023] Fig. 3 zeigt schematisch eine Papiermaschine
6 zur Herstellung des bahnférmigen Sicherheitspapiers
4. Sie ist exemplarisch aus einer ersten Rundsiebpapier-
maschine 8 und einer zweiten Rundsiebpapiermaschine
10 aufgebaut und verfligt Gber weitere Bauteile zum Zu-
fuhren von Sicherheitselementen.

[0024] In der zweiten Rundsiebmaschine 10, die vor-
zugsweise als Gleichstromrundsiebmaschine ausgebil-
det ist, wird auf an sich bekannte Weise auf einem Rund-
sieb 12 eine Papierbahn 14 gebildet. Diese Papierbahn
14 weist vorzugsweise eine Grammatur von 60 - 80 g/m2
auf. Das Rundsieb 12 ist ein Entwasserungssieb, dessen
Tragersieb optional mit Reliefs in Form von zu erzeugen-
den Wasserzeichen versehen ist. Parallel zur Herstel-
lung der ersten Papierbahn 14 wird in der ersten Rund-
siebmaschine 8 eine erste Papierbahn 16 hergestellt,
beispielsweise indem Papiermasse mittels einer Stoff-
auflaufdiise 18 auf die Oberflache eines Rundsiebs 20
aufgedist wird. Die mit der ersten Rundsiebmaschine 8
erzeugte erste Papierbahn 16 ist optional diinner als die
zweite Papierbahn und weist beispielsweise eine Gram-
matur zwischen 10 - 20 g/mZ2 auf. Sie wird mittels eines
Abnahmefilzes 22 vom Rundsieb 20 abgenommen und
einer Vereinigungseinrichtung, beispielsweise einer
Gautschwalze 24, zugefiihrt, welche die erste Papier-
bahn 16 mit der zweiten Papierbahn 14 zu einer Gesamt-
papierbahn 26 verbindet.

[0025] Beim Zusammenfihren der Papierbahnen
14,16 wird zudem von einer Spule 28 ein endloses Si-
cherheitselement, beispielsweise in Form eines Sicher-
heitsfadens 30 abgespult und zwischen die beiden Pa-
pierbahnen 14,16 beim Verbinden eingebettet.

[0026] Weiter ist zwischen der ersten Rundsiebma-
schine 8, d. h. nach Erzeugen der ersten Papierbahn 16
in der Nassphase und vor dem Verbinden der ersten und
zweiten Papierbahn 14,16, eine Aufbringeinrichtung 32
vorgesehen, welche vereinzelte, d. h. als individuelle Sti-
cke ausgebildete Sicherheitselemente auf die erste Pa-
pierbahn 16 so aufbringt, dass die Sicherheitselemente
beim Verbinden von erster Papierbahn 16 und zweiter
Papierbahn 14 zwischen den Papierbahnen liegt. In der
Darstellung der Fig. 3 werden die Sicherheitselemente
auf die Unterseite der vom Abnahmefilz 22 getragenen
ersten Papierbahn 14 aufgebracht. Fir die Aufbrin-
gungseinrichtung 32 ist es wesentlich, dass sie die Si-
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cherheitselemente vereinzelt zufiihrt und jeweils indivi-
dualisiert, d. h. von anderen Sicherheitselementen be-
abstandet auf der ersten Papierbahn 16 ablegt. Verschie-
dene Ausfiihrungsformen fiir die Aufbringeinrichtung 32
werden nachfolgend anhand der Fig. 4 bis 8 erlautert.
[0027] Die Fig. 4 und 6 betreffen eine erste Ausflh-
rungsform der Aufbringeinrichtung 32. In dieser ist eine
Vorratsspule 34 vorgesehen, auf welcher eine Trager-
bahn 36 aufgewickelt ist, die, z. B. in Aufnahmen, eine
Vielzahl von vereinzelten Sicherheitselementen 2 tragt.
Die Aufnahmen kénnen als mechanische Halterungen
fur jeweils ein Sicherheitselement oder als mit einer
Trennschicht versehene Oberflachenbereiche der Tra-
gerbahn 36, an dem die Sicherheitselemente I6sbar haf-
ten, ausgebildet sein. Die Tragerbahn 36 wird von der
Vorratsspule 34 abgewickelt und mittels einer Umlenk-
rolle 38 zu einer Transferwalze 40 gefiihrt, welche mit
einer Gegenwalze 42 zusammenwirkt. Transferwalze 40
und Gegenwalze 42 bilden einen Spalt, durch welchen
die erste Papierbahn 16 geférdert wird. Die Tragerbahn
36 und die Papierbahn 16 sind in ihren Bewegungsge-
schwindigkeiten zueinander synchronisiert. Die Trans-
ferwalze 40 weist Transferstempel 44 auf, welche die
Sicherheitselemente 2 einzeln von der Tragerbahn 36
auf die erste Papierbahn 16 Ubertragen. Die Transfer-
walze 40 wirkt also als Aufbringeinrichtung zum platzier-
ten Aufbringen der vereinzelten Sicherheitselemente auf
die erste Papierbahn 16, wohingegen die Tragerbahn 36
als Zufuhreinrichtung zum Zufiihren vorbereiteter und
vereinzelter Sicherheitselemente fungiert.

[0028] DieserAufbauistinsbesondereinderlLage,wie
in Fig. 5 schematisch angedeutet ist, mehrere Sicher-
heitsmerkmale 2 innerhalb eines Nutzens 5 aufzubrin-
gen.

[0029] Die Transferstempel 44 sind in einer Ausflh-
rungsform auf das Muster der Sicherheitselemente 2 auf
der Tragerbahn 36 abgestimmt. In einer anderen Aus-
fuhrungsform sind die Transferstempel 44 individuell
ausfahrbar. Grundsatzlich enthalt die Transferwalze 40
eine Vielzahl an Transferstempeln 44; die Darstellung
der Fig. 5 ist diesbeziiglich stark vereinfacht. Individuell
ausfahrbare Transferstempel 44 haben den Vorteil, dass
das Muster und gegebenenfalls auch die GroRe der Si-
cherheitselemente 2 auf der Tragerbahn 36 geandert
werden kann, ohne dass die Transferwalze 40 zwingend
ausgetauscht werden misste. Es genuigt fir Anwendun-
gen, die Ansteuerung der ausfahrbaren Transferstempel
44 anzupassen.

[0030] In der Darstellung der Fig. 5 befinden sich die
Sicherheitselemente 2 auf der Unterseite der Trager-
bahn 36, da sie vonder Transferwalze 44 auf die darunter
liegende erste Papierbahn 16 bertragen werden. Sie
sind zur besseren Verdeutlichung in Fig. 5 gestrichelt an
der Oberseite der Tragerbahn 36 (der Begriff Oberseite
ist auf die Darstellung in Fig. 5 bezogen) eingezeichnet.
Die Tragerbahn 36, von der alle oder einige Sicherheits-
elemente abgeldst wurden, wird anschlieRend auf einer
Wicklung 46 aufgespult.
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[0031] Die Fig. 6 und 7 zeigen eine zweite Ausfiih-
rungsform der Aufbringeinrichtung 32. Hierbei werden
die Sicherheitselemente nicht von einer Tragerbahn mit-
tels Transferwalze Ubertragen, sondern von einem um-
laufenden Transferband 48. Wie die Tragerbahn 36 in
der Ausfiihrungsform der Fig. 4 und 5 lauft das Transfer-
band 48 Uber Umlenkrollen 38 und mit einer Geschwin-
digkeit, die zu der der ersten Papierbahn synchronisiert
ist. Die Transferwalze 40 Ubertragt zusammen mit der
Gegenwalze 42 die Sicherheitselemente auf die erste
Papierbahn 16. Das Transferband 48 wird von einem
Spender 50 mit einzelnen Sicherheitselementen 2 be-
stlickt, der die Sicherheitselemente 2 anfordert und an
einer Abgabestation 52 auf dem Transferband 48 ablegt.
Hierbei kénnen in Ausfiihrungsformen auch mehrere
Spender 50 parallel eingesetzt werden. Die Spender 50
sind hinsichtlich der értlichen Lage ihrer Abgabestatio-
nen 52 auf dem Transferband 48 verstellbar, so dass der
Ort, an dem die Sicherheitselemente 2 auf dem Trans-
ferband 48 abgelegt werden, gesteuert ist. Fig. 7 zeigt
schematisch eine Ausfiihrungsform fiir den Spender 50.
Er umfasst eine Tragerbahn 54, auf der die vereinzelten
Sicherheitselemente 2 angefdérdert werden. Die Trager-
bahn 54 wird Gber Umlenkrollen 56 gefiihrt und gibt an
der Abgabestation 52 die Sicherheitselemente 2 auf das
Transferband 48 ab. Der Abgabeort kann dabei mittels
einer durch einen Kreuzpfeil veranschaulichten Verstel-
leinrichtung 58 eingestellt werden. Dies erfolgt gesteuert
durch eine Steuerungseinheit 60. Der Spender 50 oder
die Spender 50 sind so ausgestaltet, dass pro Nutzen 5
mindestens ein Sicherheitselement 2, bevorzugt zwei
oder mehrere Sicherheitselemente auf die entsprechen-
den, den Nutzen 5 zugeordneten Stellen des Transfer-
bands 48 abgelegt werden kénnen. In Fig. 7 ist dies sche-
matisch fur einen veranschaulichten Nutzen 5 darge-
stellt.

[0032] Bei der Tragerbahn 54 kann es sich um eine
Tragerbahn ahnlich der Tragerbahn 36 handeln, auf der
die Sicherheitsmerkmale 2 angeliefert werden. Im Unter-
schied zur Tragerbahn 36 sind jedoch keine mehrreihi-
gen Anordnungen von Sicherheitselementen vorgese-
hen. Alternativ ist es mdglich, durch eine gestrichelte in
Fig. 7 eingezeichnete Dosiervorrichtung 62 die Trager-
bahn 54 mit Sicherheitselementen zu bestlicken, bei-
spielsweise aus einem Stapel von Sicherheitselemen-
ten, die vorproduziert sind.

[0033] Fig. 8zeigteine dritte Ausflihrungsform der Auf-
bringeinrichtung 32. Diese ist so ausgestaltet, dass sie
mit einem Spender 50 ahnlich dem der Fig. 6 und 7 direkt
die erste Papierbahn 16 mit Sicherheitselementen 2 be-
stiickt.

[0034] Die Verwendung von Spendern 50 hat generell
den Vorteil, dass die Geschwindigkeit der Tragerbahn
54 sich von der Geschwindigkeit der ersten Papierbahn
16 (die natirlich der Geschwindigkeit des Transferban-
des 48 entsprechen muss) unterscheiden kann.

[0035] Bei den Sicherheitselementen handelt es sich
bevorzugt um Sicherheitselemente aus Papier, bei-
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spielsweise Planchetten oder sogenannte Melierfasern.
Das Aufbringen solcher papierner, vereinzelter Sicher-
heitselemente erlaubt es, dass Fasern und Elemente mit
groRerem Titer und groRerer Flache verwendet werden,
als bei der herkdmmlichen Aufbringung von Melierfasern
aus der Flissigphase, wie sie beispielsweise in der be-
reits genannten WO 2005/124023 A1 erfolgten. Dort be-
stand eine Gefahr der Melierfaserausrisse beim Druck,
wenn der Titer der Melierfasern zu grol gewahlt war, so
dass eine Einbettung der Fasern nicht ausreichend stark
erfolgte. Deshalb war es bei diesem Stand der Technik
erforderlich, den Titer der Melierfasern auf maximal 20
dtex zu begrenzen. In Ausfiihrungsformen der Erfindung
wird hingegen ein Titer von Melierfasern von 30 dtex und
groRer eingesetzt.

Bezugszeichenliste

[0036]

1 Banknote

2,3 Sicherheitselement
4 Sicherheitspapier
5 Einzelnutzen

6 Papiermaschine
8,10 Rundsiebmaschine
12,20 Rundsieb

14,16 Papierbahn

18 Stoffauflaufdiise
22 Abnahmefilz

24 Gautschrolle

26 Gesamtpapierbahn
28 Spule

30 Sicherheitsfaden
32 Aufbringeinrichtung
34 Vorratsspule

36 Tragerbahn

38 Umlenkrolle

40 Transferwalze

42 Gegenwalze

44 Transferstempel
46 Wicklung

48 Transferband

50 Spender

52 Abgabestation

54 Tragerbahn

56 Umlenkrolle

58 Verstelleinrichtung
60 Steuerung

62 Dosiereinrichtung
Patentanspriiche

1. Herstellvorrichtung fir ein mehrlagiges Sicherheits-
papier (4), die aufweist

- eine erste Nasspartie (8), welche eine erste
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Papierbahn (16) bildet, und eine zweite Nass-
partie (10), welche eine zweite Papierbahn (14)
bildet,

- eine Einrichtung (32) zum Aufbringen von Si-
cherheitselementen (2) auf die erste Papier-
bahn (16) und

- eine Gautscheinrichtung (24) zum Verbinden
der ersten und der zweiten Papierbahn (16,14)
zu einer Gesamtpapierbahn (26), wobei die
Gautscheinrichtung (24) der Einrichtung (32)
zum Aufbringen von Sicherheitselementen
nachgeordnet ist,

wobei die Einrichtung (32) zum Aufbringen von Si-
cherheitselementen

-- eine Zufuhreinrichtung (36, 48, 54) zum Zu-
fuhren vorbereiteter und vereinzelter Sicher-
heitselemente (2) und

--eine Aufbringeinrichtung (40, 52) zum Aufbrin-
gen der vereinzelten Sicherheitselemente (2)
auf die erste Papierbahn (16) umfasst,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Aufbringeinrichtung (40, 52) und/ oder die Zufuh-
reinrichtung (36, 48, 54) eingerichtet ist zum - mit
einstellbarerer Transversal-Lage - transversal plat-
zierten Aufbringen der vereinzelten Sicherheitsele-
mente (2).

Herstellvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Herstellvorrichtung eine
Vereinzelungseinrichtung zur Vereinzelung der Ge-
samtpapierbahn in Nutzengréfe (5) aufweist, und
die Aufbringeinrichtung (40, 55) zum Aufbringen
mehrerer der vereinzelten Sicherheitselemente (2)
innerhalb einer Nutzengréf3e (5) mit - insbesondere
transversal - einstellbarer Relativlage der Sicher-
heitselemente (2) ausgebildet ist.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufuhreinrichtung
eine Transferbahn (36, 48) aufweist, auf der die ver-
einzelten Sicherheitselemente (2) angeordnet sind,
und die Aufbringeinrichtung eine Transferwalze (40)
zum Ubertragen der Sicherheitselemente auf die
erste Papierbahn umfasst.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transferbahn Aufnahmen
zum Halten der vereinzelten Sicherheitselemente
(2) aufweist und die Transferwalze (40) Stempel (44)
aufweist, welche die Sicherheitselemente (2) aus
den Aufnahmen driicken und auf die erste Papier-
bahn (16) Gbertragen, wobei die Stempel (44) vor-
zugsweise individuell ausfahrbar sind.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Zufuhreinrichtung mind. ei-
ne Spendereinheit (50) aufweist, die eine Abgabe-
station (52) hat zur Abgabe der Sicherheitselemente
an die Tragerbahn, wobei die Spendereinheit (50)
hinsichtlich der Transversal-Lage der Abgabestation
(52) zur Transferbahn (48) verstellbar ist.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufuhreinrichtung
ein Zufuhrband (54) mit vereinzelten Sicherheitse-
lementen (2) aufweist und die Aufbringeinrichtung
(32) als zur ersten Papierbahn transversal verstell-
bares Abgabeende (52) des Zufuhrbandes (54) aus-
gebildet ist.

Herstellvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage der Si-
cherheitselemente auf der ersten Papierbahn trans-
versal und longitudinal einstellbar ist.

Herstellverfahren fiir ein mehrlagiges Sicherheitspa-
pier, bei dem

- mittels einer ersten Nasspartie einer Papier-
maschine eine erste Papierbahn gebildet, und
mittels einer zweiten Nasspartie, eine zweite
Papierbahn gebildet wird,

- Sicherheitselemente auf die erste Papierbahn
aufgebracht werden und

- erste und zweite Papierbahn danach durch
Gautschen zu einer Gesamtpapierbahn verbun-
den werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Sicherheitselemente vorbereitet und ver-
einzelt zugeflihrt werden und mit einstellbarer
Transversal-Lage platziert auf die erste Papier-
bahn aufgebracht werden.

Herstellverfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die vereinzelten Sicherheitse-
lemente innerhalb einer EinzelnutzengréfRe mit ein-
stellbarer Relativlage der Sicherheitselemente zu-
einander aufgebracht werden, wobei die Einzelnut-
zengréfRRe durch eine nachfolgende Vereinzelung
der Gesamtpapierbahn zu individuellen Sicherheits-
papieren definiert ist.

Herstellverfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die vereinzelten Sicher-
heitselemente auf einer Tragerbahn zugefiihrt wer-
den und von dort mittels einer Transferwalze auf die
erste Papierbahn ubertragen werden.

Herstellverfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die vereinzelten Sicherheitse-
lemente auf der Tragerbahn in einem Raster oder
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12.

13.

14.

transversal einstellbar zugefiihrt werden.

Herstellverfahren nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die vereinzelten Si-
cherheitselemente in Aufnahmen der Tragerbahn
gehalten werden und von einem der Stempel einer
Transferwalze aus den Aufnahmen gedriickt und auf
die erste Papierbahn tbertragen werden.

Herstellverfahren nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die vereinzelten Si-
cherheitselemente aus mind. eine Spendereinheit
auf die Tragerbahn in - insbesondere transversal -
einstellbarerer Lage zur Tragerbahn abgegeben
werden.

Herstellverfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die vereinzelten Sicher-
heitselemente aus mind. eine Spendereinheit direkt
aufdie erste Papierbahn undin einstellbarere Trans-
versal-Lage zur ersten Papierbahn abgegeben wer-
den.

Claims

1.

A manufacturing apparatus for a multilayer security
paper (4), comprising

- afirstwet end (8) which forms a first paper web
(16), and a second wet end (10) which forms a
second paper web (14),

- adevice (32) for applying security elements (2)
to the first paper web (16) and

- a couching device (24) for joining the first and
the second paper web (16, 14) into a total paper
web (26), the couching device (24) being dis-
posed downstream of the device (32) for apply-
ing security elements,

wherein the device (32) for applying security ele-
ments includes

-- a feeding device (36, 48, 54) for feeding pre-
pared and singled security elements (2) and

-- an application device (40, 52) for applying the
singled security elements (2) to the first paper
web (16),

characterized in that

the application device (40, 52) and/or the feeding
device (36, 48, 54) are/is arranged for applying the
singled security elements (2) in a transversally
placed manner - with adjustable transversal orienta-
tion.

The manufacturing apparatus according to claim 1,
characterized in that the manufacturing apparatus
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comprises a singling device for singling the total pa-
perweb into copy size (5), and the application device
(40, 55) is configured for applying several of the sin-
gled security elements (2) within one copy size (5)
with - in particular transversally - adjustable relative
orientation of the security elements (2).

The manufacturing apparatus according to claim 1
or 2, characterized in that the feeding device com-
prises a transfer web (36, 48) on which the singled
security elements (2) are disposed, and the applica-
tion device includes a transfer roller (40) for trans-
ferring the security elements onto the first paper web.

The manufacturing apparatus according to claim 3,
characterized in that the transfer web comprises
receiving means for holding the singled security el-
ements (2) and the transfer roller (40) comprises
punches (44) which press the security elements (2)
out of the receiving means and transfer them onto
the first paper web (16), the punches (44) preferably
being individually extendible.

The manufacturing apparatus according to claim 3,
characterized in that the feeding device comprises
at least one dispenser unit (50) which has a delivery
station (52) for delivering the security elements to
the carrier web, the dispenser unit (50) being adjust-
able with respect to the delivery station’s (52) trans-
versal orientation to the transfer web (48).

The manufacturing apparatus according to claim 1
or 2, characterized in that the feeding device com-
prises a feeding band (54) having singled security
elements (2), and the application device (32) is con-
figured as a delivery end (52) of the feeding band
(54), which is adjustable transversally to the first pa-
per web.

The manufacturing apparatus according to any of
claims 1 to 6, characterized in that the orientation
of the security elements on the first paper web is
transversally and longitudinally adjustable.

A manufacturing method for a multilayer security pa-
per, in which

- by means of a first wet end of a paper machine,
a first paper web is formed, and by means of a
second wet end a second paper web is formed,
- security elements are applied to the first paper
web, and

- the first and the second paper web are then
joined into a total paper web by couching,

characterized in that

- the security elements are fed in a prepared and
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10.

1.

12.

13.

14.

singled manner and, placed with adjustable
transversal orientation, are applied to the first
paper web.

The manufacturing method according to claim 8,
characterized in that the singled security elements
are applied within a single-copy size with adjustable
relative orientation of the security elements to one
another, the single-copy size being defined by a sub-
sequent singling of the total paper web into individual
security papers.

The manufacturing method according to claim 8 or
9, characterized in that the singled security ele-
ments are fed on a carrier web and are transferred
from there to the first paper web by means of a trans-
fer roller.

The manufacturing method according to claim 10,
characterized in that the singled security elements
arefedonthe carrierwebin agrid orin atransversally
adjustable manner.

The manufacturing method according to claim 10 or
11, characterized in that the singled security ele-
ments are held in receiving means of the carrier web
and are pressed out of the receiving means and
transferred to the first paper web by one of the punch-
es of a transfer roller.

The manufacturing method according to claim 10 or
11, characterized in that the singled security ele-
ments are delivered from at least one dispenser unit
onto the carrier web in an - in particular transversally
- adjustable orientation with regard to the carrier web.

The manufacturing method according to claim 8 or
9, characterized in that the singled security ele-
ments are delivered from at least one dispenser unit
directly onto the first paper web and in an adjustable
transversal orientation with regard to the first paper
web.

Revendications

1.

Dispositif de fabrication pour un papier de sécurité
(4) multicouche, comportant

- une premiere partie humide (8) qui constitue
une premiere bande de papier (16), et une
deuxieme partie humide (10) qui constitue une
deuxieme bande de papier (14),

- un équipement (32) de placement d’éléments
de sécurité (2) sur la premiere bande de papier
(16), et

- un équipement d’aspiration sous toile (24) pour
lajonction de la premiére et de la deuxieme ban-
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de de papier (16, 14) de maniere a obtenir une
bande totale de papier (26), cependant que
I'équipement d’aspiration sous toile (24) est dis-
posé en aval de I'équipement (32) de placement
d’éléments de sécurité,

cependant que I'équipement (32) de placement
d’éléments de sécurité comprend

-- un équipement d’acheminement (36, 48, 54)
pour I'acheminement d’éléments de sécurité
préparés et dissociés (2), et

-- un équipement de placement (40, 52) pour le
placement des éléments de sécurité dissociés
(2) sur la premiere bande de papier (16),

caractérisé en ce que

I'équipement de placement (40, 52) et/ou I'équipe-
ment d’acheminement (36, 48, 54) est équipé pour
le placement, orienté transversalement - avec posi-
tion transversale réglable - des éléments de sécurité
dissociés (2).

Dispositif de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de fabrication com-
porte un équipement de dissociation pour la disso-
ciation de la bande totale de papier en grandeur de
bloc (5), et 'équipement de placement (40, 55) est
congu pour placer a l'intérieur d’'un grandeur de bloc
(5) plusieurs des éléments de sécurité dissociés (2),
la position relative - en particulier transversale - des
éléments de sécurité (2) pouvant étre réglée.

Dispositif de fabrication selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que |I'équipement d’achemine-
ment comporte une bande de transfert (36, 48) sur
laquelle les éléments de sécurité dissociés (2) sont
agenceés, et I'’équipement de placement comprend
un rouleau de transfert (40) pour la transposition des
éléments de sécurité sur la premiere bande de pa-
pier.

Dispositif de fabrication selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que la bande de transfert comporte
deslogements de réception pour le maintien des élé-
ments de sécurité dissociés (2), et le rouleau de
transfert (40) comporte des poingons (44) qui font
sortir par pression les éléments de sécurité (2) des
logements de réception et les transposent sur la pre-
miére bande de papier (16), cependant que les poin-
cons (44) sont de préférence déployables individuel-
lement.

Dispositif de fabrication selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que I'équipement d’acheminement
comporte au moins une unité distributrice (50) qui a
une station de délivrance (52) pour la délivrance des
éléments de sécurité a la bande support, cependant
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10.

1.

que l'unité distributrice (50) est ajustable quant a la
position transversale de la station de délivrance (52)
par rapport a la bande de transfert (48) .

Dispositif de fabrication selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que I'équipement d’achemine-
ment comporte un ruban d’alimentation (54) ayant
des éléments de sécurité dissociés (2), et I'équipe-
ment de placement (32) est réalisé en tant qu’extré-
mité de délivrance (52), duruban d’alimentation (54),
transversalement ajustable par rapport a la premiéere
bande de papier.

Dispositif de fabrication selon une des revendica-
tions de 1 a 6, caractérisé en ce que la position des
éléments de sécurité sur la premiére bande de pa-
pier est réglable transversalement et longitudinale-
ment.

Dispositif de fabrication pour un papier de sécurité
multicouche, dans lequel

- au moyen d’une premiere partie humide d’'une
machine a papier, une premiére bande de papier
estconstituée, etau moyen d’une deuxiéme par-
tie humide (10) une deuxieme bande de papier
est constituée,

- des éléments de sécurité sont placés sur la
premiére bande de papier, et

- la premiére et la deuxieme bande de papier
sont ensuite jointes par aspiration sous toile de
maniere a obtenir une bande totale de papier,

caractérisé en ce que

les éléments de sécurité sont acheminés de maniére
préparés et dissociés et sont placés sur la premiére
bande de papier de maniére orientés en une position
transversale réglable.

Dispositif de fabrication selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que les éléments de sécurité disso-
ciés sont placés a l'intérieur d’'une grandeur indivi-
duelle de bloc en une position relative réglable des
éléments de sécurité entre eux, cependant que la
grandeur individuelle de bloc est définie par une dis-
sociation subséquente de la bande totale de papier
en papiers de sécurité individuels.

Procédé de fabrication selon la revendication 8 ou
9, caractérisé en ce que les éléments de sécurité
dissociés sont acheminés sur une bande support, et
sont de la transposés sur la premiére bande de pa-
pier au moyen d’un rouleau de transfert.

Procédé de fabrication selon la revendication 10, ca-
ractérisé en ce que les éléments de sécurité disso-
ciés sont acheminés sur la bande support en une
trame ou de maniére transversalement réglable.
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Procédé de fabrication selon la revendication 10 ou
11, caractérisé en ce que les éléments de sécurité
dissociés sont maintenus dans des logements de
réception de la bande support et sont pressés par
un des poingons d’un rouleau de transfert les faisant
sortir des logements de réception et les transposant
sur la premiere bande de papier.

Procédé de fabrication selon la revendication 10 ou
11, caractérisé en ce que les éléments de sécurité
dissociés sont délivrés par au moins une unité dis-
tributrice sur la bande support en une position régla-
ble - en particulier transversale - par rapport a la
bande support.

Procédé de fabrication selon la revendication 8 ou
9, caractérisé en ce que les éléments de sécurité
dissociés sont délivrés depuis au moins une unité
distributrice directement sur premiére bande de pa-
pier et en une position transversale réglable par rap-
port a la premiere bande de papier.
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FIG. 3
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