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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Aufbrin-
gung eines optisch variablen Sicherheitselements auf ei-
ne Oberseite eines Substrats eines Wertdokuments, wo-
bei die Oberseite des Substrats aus Papier besteht. Das
optisch variable Sicherheitselement besteht aus einer
Farbe mit optisch variablen Pigmenten, die auf einen ers-
ten Bereich der Oberseite des Substrats aus Papier auf-
gedruckt wird.
[0002] Zum Schutz gegen Nachahmung oder Fäl-
schung, insbesondere mit Farbkopierern oder anderen
Reproduktionsverfahren, werden Wertdokumente, wie
beispielsweise Banknoten oder Karten, mit optisch vari-
ablen Sicherheitselementen ausgestattet. Der Fäl-
schungsschutz beruht dabei darauf, dass der visuell und
einfach und deutlich erkennbare optisch variable Effekt
von den oben genannten Reproduktionsgeräten nicht
oder nur ungenügend wiedergegeben werden kann.
[0003] Derartige optisch variable Sicherheitselemente
sind beispielsweise Effektfarben, bei denen eine Farbe
mit Pigmenten in Form von Dünnschichtelementen ver-
setzt ist, wobei die Dünnschichtelemente aus einer Re-
flektorschicht, einem Dielektrikum und einer Absorber-
schicht bestehen. Wird das Sicherheitselement von der
Absorberseite aus betrachtet, nimmt der Betrachter eine
bestimmte Farbe wahr, die sich mit Änderung des Be-
trachtungswinkels ändert. Derartige pigmentförmige
Dünnschichtelemente, die einer Druckfarbe beigemischt
werden, sind beispielsweise aus EP 0 227 423 B1 be-
kannt. Druckfarben mit magnetisch ausrichtbaren op-
tisch variablen Interferenzpigmenten sind beispielsweise
aus EP 1880 866 A1 bekannt.
[0004] Die Druckqualität von Effektfarben, speziell der
magnetisch orientierbaren Farben, im Siebdruck ist in
hohem Maße von der Oberflächenqualität des verwen-
detet Substrates abhängig. Eine glatte Substratoberflä-
che führt zu einem deutlich homogeneren und randschär-
feren Druck und verbessert den optischen Effekt. Eine
glattere Oberfläche eines Papiersubstrats kann bei-
spielsweise durch Kalandrierung oder Satinierung er-
zeugt werden, aber auch durch Drucken eines Primers
unter den Effektfarbenbereich. Bei der Kalandrierung
oder Satinierung eines Papiers wird die Papierbahn wäh-
rend der Papierherstellung in einen sogenannten Kalan-
der geführt, der als Rollenkalander oder als Prägekalan-
der ausgeführt sein kann. Im Bogenkalander wird die Pa-
pierbahn zwischen übereinander angeordneten Walzen
mechanisch unter Druck, Friktion und Wärme hindurch-
geführt, so dass das Papier seine endgültige Oberflä-
chenstruktur erhält, insbesondere seinen Glanz und sei-
ne Glätte. Im Prägekalander wird die Papierbahn mittels
eines Prägestempels mit mechanischem Druck beauf-
schlagt und gegebenenfalls zusätzlich verprägt.
[0005] Eine Kalandrierung findet automatisch im Stich-
tiefdruck statt, dabei ist jedoch die Druckreihenfolge be-
reits festgelegt, nämlich zuerst Stichtiefdruck und dann
Siebdruck. Sollte designtechnisch jedoch Stichtiefdruck

über bzw. nach Siebdruck appliziert werden, kann diese
Variante der Kalandrierung mittels Stichtiefdruck nicht
gewählt werden. In diesem Fall wird üblicherweise ein
Primer im Siebdruck im ersten Druckschritt appliziert, der
zu einer glatten Oberfläche auf dem Papier führt und der
anschließend mit der Effektfarbe überdruckt wird. Dies
ist jedoch nur mit Maschinen des Typs Notascreen der
Fa. KBA-NotaSys mit Zwischentrockner möglich. Bei
Maschinen ohne Zwischentrockner sind zwei separate
Durchgänge durch die Druckmaschine notwendig, die
zeitaufwendig und kostenintensiv sind.
[0006] Die Dokumente WO 2009/147204 A2 und DE
689 17 144 T3 offenbaren ein Verfahren nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1.
[0007] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein gattungsgemäßes Sicherheitselement derart
weiterzubilden, dass die Nachteile des Standes der
Technik behoben werden und der Schutz gegenüber Fäl-
schungen weiter erhöht wird.
[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
unabhängigen Anspruchs 1 gelöst. Weiterbildungen der
Erfindung sind Gegenstand der abhängigen Ansprüche.
[0009] Erfindungsgemäß erfolgt vor dem Aufdrucken
der Farbe mit optisch variablen Pigmenten eine Glättung
eines zweiten Bereichs der Oberseite des Substrats aus
Papier, wobei sich der zweite Bereich mit der Glättung
und der erste Bereich mit der Farbe mit optisch variablen
Pigmenten mindestens teilweise überlappen. Damit
weist die Farbe mit optisch variablen Pigmenten für einen
Betrachter im Bereich der Überlappung ein anderes Er-
scheinungsbild auf als außerhalb der Überlappung. Bei-
spielsweise zeigt die Farbe für einen Betrachter im Be-
reich der Überlappung eine glänzende Oberfläche und
außerhalb der Überlappung eine matte Oberfläche. Es
erfolgt somit eine partielle Glättung des Substrates min-
destens in den Bereichen, die für einen späteren Sieb-
druck vorgesehen sind. Dadurch wird besonders vorteil-
haft eine zumindest partielle Oberflächenglättung des
Substrates vor dem nachfolgenden Siebdruckprozess
erzielt.
[0010] Das unterschiedliche Erscheinungsbild, das die
Farbe für einen Betrachter im Bereich der Überlappung
und außerhalb der Überlappung zeigt, ergibt sich daraus,
dass die optisch variablen Pigmente auf einer glatten
Oberfläche eine andere Ausrichtung aufweisen bzw. an-
ders orientiert sind, als auf einer rauen Oberfläche.
[0011] Optisch variable Pigmente sind im Sinne dieser
Erfindung alle Pigmente, deren visuelles Erscheinungs-
bild sich bei Verkippen ändert. Beispielsweise ändert sich
bei Verkippen ihre Farbe, bewegt sich scheinbar ein Bal-
ken von einer Seite des Pigments bzw. der Farbe zu einer
anderen Seite, werden beim Verkippen des Pigments
bzw. der Farbe unterschiedliche Zeichen dargestellt oder
ergibt sich ein sogenannter Pumpeffekt in Form einer
sich vergrößernden oder verkleinernden Umrisslinie ei-
nes Bildmotivs. Derartige Pigmente können beispiels-
weise die oben bereits erwähnten Dünnschichtelemente
oder magnetisch ausrichtbare, optisch variable Interfe-
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renzpigmente sein. Es können jedoch auch metallische
oder metallisch wirkende Pigmente sein, die beispiels-
weise eine silberne Farbe zeigen und deren Glanz oder
Reflexionsvermögen sich bei Verkippen ändert.
[0012] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform ist
vorgesehen, dass die Farbe mit optisch variablen Pig-
menten im Siebdruckverfahren auf den ersten Bereich
der Oberseite des Substrats aus Papier aufgedruckt wird.
Grundsätzlich eignet sich jedes Druckverfahren, das
zum Drucken einer Farbe mit optisch variablen Pigmen-
ten geeignet ist, zur Durchführung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens, bei dem Siebdruckverfahren werden je-
doch die optisch variablen Pigmenten besonders scho-
nend verdruckt, d.h. ohne bzw. geringst möglicher me-
chanischer Beschädigung. Besonders vorteilhaft ergibt
sich durch das erfindungsgemäße Verfahren eine höhe-
re Druckqualität des Siebdrucks, insbesondere wenn der
Siebdruck vor dem Stichtiefdruck erfolgt.
[0013] Des Weiteren ergibt sich besonders vorteilhaft
eine höhere Flexibilität bei der Wahl der Druckreihenfol-
ge bzw. Einsparung eines Druckgangs bei Zweifach-Be-
legung der Siebdruckmaschinen.
[0014] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform ist
vorgesehen, dass die Glättung entweder während der
Herstellung des Substrats in einer Papiermaschine oder
nach der Herstellung des Substrats während einer Ver-
edelung der Oberfläche des Papiers erfolgt.
[0015] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform ist
vorgesehen, dass die Glättung über eine Polierwalze,
eine Kalanderwalze, eine Fräsung oder über einen Stem-
pel erfolgt. Eine Polierwalze poliert hierbei die Oberfläche
des Substrats, so dass die Oberfläche in diesem Bereich
geglättet wird. Alternativ dazu verpresst eine Kalander-
walze ebenso wie ein Stempel die Oberfläche des Sub-
strats und glättet sie somit, wobei eine Kalanderwalze
gegenüber einem Stempel den Vorteil hat, dass sie uni-
verseller einsetzbar ist, designunabhängig verwendet
werden kann und einfach mit dem Substrat in Passer
gebracht werden kann. Alternativ ist eine Glättung mittels
einer Fräsung der Oberfläche des Substrats möglich, wo-
bei die Oberfläche des Substrats beispielsweise mecha-
nisch mit einem Fräskopf oder mit einem Laser abgetra-
gen und dabei die Dicke des Substrats verringert wird.
[0016] Ähnlich wie bei einer Polierwalze, kann auch
eine sogenannte Patritze auf einen stabilen Zylinder ge-
spannt werden. Die Patrize hat erhabene Stellen ent-
sprechend dem durch die Glättung herauszuarbeitenden
Muster. Über dem Zylinder mit Patrize wird die Papier-
bahn geführt. Das rotierende Werkzeug wird auf der der
Patrize gegenüberliegenden Seite der Papierbahn prä-
zise an die über den Patritzenzylinder laufende Papier-
bahn gebracht. Berührt das Werkzeug nur die Papiero-
berfläche, wird die Oberfläche durch das sogenannte
Rollieren oder Polieren durch Reibung ohne Materialab-
trag geglättet. Ist die Vorschubeinrichtung mit einem ge-
eigneten Werkzeug bestückt und wird die Vorschubein-
richtung weiter in das Papiersubstrat hinein geführt, er-
folgt zusätzlich ein Materialabtrag durch Fräsen. Durch

den Einsatz geeigneter Patrizen lassen sich auf diese
Weise besonders bevorzugt gemusterte Glatt- und
Glanzbereiche herstellen.
[0017] Die geglättete und/oder gefräste Oberfläche
kann dabei als Designelement ausgeführt sein. Hierbei
weist insbesondere der Umriss der geglätteten und/oder
gefrästen Oberfläche eine Information auf. Das Design-
element weist bevorzugt eine Breite von 1,5 cm bis 5 cm
auf.
[0018] Am fertigen Endprodukt, beispielsweise einer
Banknote, insbesondere nach dem Stichtiefdruck, ist ei-
ne erfindungsgemäße Glättung üblicherweise nicht mehr
sichtbar, da sie durch die nachfolgenden Druckschritte
überdeckt wird. Des Weiteren sind keine Beeinträchti-
gungen des Farbtons der auf den erfindungsgemäß ge-
glätteten Bereich aufgetragenen Farbe zu erwarten.
[0019] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform ist vorgesehen, dass die Glättung des Subst-
rats in den Bereichen, die für einen späteren Siebdruck
vorgesehen sind, vollflächig ausgeführt wird, beispiels-
weise mit einer Breite von 1,5 cm bis 5 cm. Es ergibt sich
besonders vorteilhaft eine erhöhte Farbhaftung und eine
verbesserte Planlage des Substrats.
[0020] Das Substrat besteht besonders bevorzugt aus
Papier aus Baumwollfasern, wie es beispielsweise für
Banknoten verwendet wird, oder aus anderen natürli-
chen Fasern oder aus Synthesefasern oder einer Mi-
schung aus natürlichen und synthetischen Fasern, oder
aus mindestens einer Kunststofffolie. Weiterhin bevor-
zugt besteht das Substrat aus einer Kombination aus
mindestens zwei übereinander angeordneten und mit-
einander verbundenen unterschiedlichen Substraten, ei-
nem sogenannten Hybrid. Hierbei besteht das Substrat
beispielsweise aus einer Kombination Kunststofffolie-
Papier-Kunststofffolie, d.h. ein Substrat aus Papier wird
auf jeder seiner beiden Seiten durch eine Kunststofffolie
bedeckt, oder aus einer Kombination Papier-Kunststoff-
folie-Papier, d.h. ein Substrat aus einer Kunststofffolie
wird auf jeder seiner beiden Seiten durch Papier bedeckt.
[0021] Angaben zum Gewicht des verwendeten Sub-
strats sind beispielsweise in der Schrift DE 10243 653
A9 angegeben. Die Schrift DE 102 43 653 A9 führt ins-
besondere aus, dass die Papierschicht üblicherweise ein
Gewicht von 50 g/m2 bis 100 g/m2 aufweist, vorzugswei-
se von 80 g/m2 bis 90 g/m2. Selbstverständlich kann je
nach Anwendung jedes andere geeignete Gewicht ein-
gesetzt werden.
[0022] Wertdokumente, in denen ein derartiges Sub-
strat bzw. Sicherheitspapier verwendet werden kann,
sind insbesondere Banknoten, Aktien, Anleihen, Urkun-
den, Gutscheine, Schecks, hochwertige Eintrittskarten,
aber auch andere fälschungsgefährdete Papiere, wie
Pässe und sonstige Ausweisdokumente, sowie Karten,
wie beispielsweise Kredit- oder Debitkarten, deren Kar-
tenkörper mindestens eine Lage eines Sicherheitspa-
piers aufweist, und auch Produktsicherungselemente,
wie Etiketten, Siegel, Verpackungen und dergleichen.
[0023] Die vereinfachte Benennung Wertdokument
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schließt alle oben genannten Materialien, Dokumente
und Produktsicherungsmittel ein.
[0024] Der Begriff der Oberseite des Substrats oder
Wertdokuments ist ein relativer Begriff, der sowohl die
Vorderseite oder Rückseite als auch als "die eine" und
"die gegenüberliegende" Seite bezeichnet, die den über-
wiegenden Anteil der Gesamtoberfläche des Substrats
oder Wertdokuments bilden. Ausdrücklich nicht umfasst
mit diesem Begriff sind die Seitenflächen eines Substrats
oder Wertdokuments, die bei einer Dicke eines Substrats
oder Wertdokuments, die bei Kartenkörpern nur etwa ei-
nen Millimeter oder bei Banknoten nur Bruchteile eines
Millimeters beträgt, verschwindend gering sind und üb-
licherweise nicht mit Sicherheitselementen oder Be-
schichtungen versehen werden bzw. werden können.
[0025] Eine Information im Sinne dieser Erfindung ist
eine musterförmig gestaltete und visuell wahrnehmbare
Beschichtung. Diese kann beispielsweise eine graphi-
sche Abbildung, ein Bild, eine Zahl, einen Buchstaben,
einen Text oder sonstige Zeichen bilden. Besonders be-
vorzugt besteht die Information dabei aus positiven
oder/und negativen Motiven. Bei einem positiven Motiv
wird hierbei ein Motivelement selbst auf das Substrat auf-
gebracht, wohingegen bei einem negativen Motiv der das
Motivelement umgebende Bereich auf das Substrat auf-
gebracht wird. Ein positives Motiv ist beispielsweise ein
in dunkler Farbe auf das helle Substrat aufgedruckter
Buchstabe. Ein negatives Motiv ist beispielsweise eine
in dunkler Farbe auf das Substrat aufgebrachte Fläche,
die innerhalb der Fläche einen unbedruckten Bereich in
Form eines Buchstabens aufweist.
[0026] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachfolgend noch zu erläuternden Merkmale
nicht nur in den angegebenen Kombinationen, sondern
auch in anderen Kombinationen einsetzbar sind, ohne
den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen,
soweit dies von dem Schutzumfang der Ansprüche er-
fasst ist.
[0027] Anhand der nachfolgenden Ausführungsbei-
spiele und der ergänzenden Figuren werden die Vorteile
der Erfindung erläutert. Die Ausführungsbeispiele stellen
bevorzugte Ausführungsformen dar, auf die jedoch die
Erfindung in keinerlei Weise beschränkt sein soll. Des
Weiteren sind die Darstellungen in den Figuren des bes-
seren Verständnisses wegen stark schematisiert und
spiegeln nicht die realen Gegebenheiten wider. Insbe-
sondere entsprechen die in den Figuren gezeigten Pro-
portionen nicht den in der Realität vorliegenden Verhält-
nissen und dienen ausschließlich zur Verbesserung der
Anschaulichkeit. Des Weiteren sind die in den folgenden
Ausführungsbeispielen beschriebenen Ausführungsfor-
men der besseren Verständlichkeit wegen auf die we-
sentlichen Kerninformationen reduziert. Bei der prakti-
schen Umsetzung können wesentlich komplexere Mus-
ter oder Bilder zur Anwendung kommen.
[0028] Im Einzelnen zeigen schematisch:

Fig. 1 ein erfindungsgemäß geglättetes Substrat und

hierbei in Fig. 1a in Seitenansicht und in Fig.
1b in Draufsicht,

Fig. 2 das erfindungsgemäß geglättete Substrat aus
Fig. 1 mit einer aufgedruckten Farbe mit optisch
variablen Pigmenten und hierbei in Fig. 2a in
Seitenansicht und in Fig. 2b in Draufsicht.

[0029] Fig. 1 zeigt in Fig. 1a und Fig. 1b schematisch
ein Substrat 1 in Seitenansicht, wobei das Substrat 1 an
seiner Oberseite in den Bereichen 2 nicht geglättet ist
und damit eine raue Oberfläche aufweist. Im Bereich 3
ist die Oberseite des Substrats 1 geglättet und weist so-
mit eine glatte Oberfläche auf, die in diesem Ausfüh-
rungsbeispiel die Information mit dem Buchstaben "A"
zeigt. Fig. 1a zeigt das Substrat 1 in Seitenansicht und
Fig. 1b in Draufsicht, wobei der mit gestrichelter Linie
dargestellte Rahmen 5 den Ausschnitt zeigt, der entlang
der Schnittlinie A-A vergrößert in Fig. 1a dargestellt ist.
[0030] Fig. 2 zeigt das Ausführungsbeispiel aus Fig.
1, wobei zusätzlich eine Farbe 4 mit optisch variablen
Pigmenten derart auf die Oberseite des Substrats 1 auf-
gedruckt ist, dass sich die Farbe 4 sowohl auf den nicht
geglätteten Bereichen 2 als auch auf dem geglätteten
Bereich 3 befindet und somit die Farbe 4 den Bereich 3
überlappt. Fig. 2a zeigt das Substrat 1 mit der aufge-
druckten Farbe 4 in Seitenansicht und Fig. 2b in Drauf-
sicht, wobei entsprechend Fig. 1 der in Fig. 2b mit ge-
strichelter Linie dargestellte Rahmen 5 den Ausschnitt
zeigt, der entlang der Schnittlinie A-A vergrößert in Fig.
2a dargestellt ist.
[0031] In Bereich 3 zeigt die Farbe für einen Betrachter
ein anderes Erscheinungsbild als in den Bereichen 2 au-
ßerhalb des Bereiches 3, was in Fig. 2b durch eine un-
terschiedliche Schraffierung innerhalb der Farbe 4 dar-
gestellt wird. Beispielsweise erscheint die Farbe 4 im
Überlappungsbereich mit Bereich 3 glänzend und im
Überlappungsbereich mit den Bereichen 2 und damit au-
ßerhalb des Bereichs 3 matt.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Aufbringung eines optisch variablen
Sicherheitselements auf eine Oberseite eines Sub-
strats (1) eines Wertdokuments, wobei die Oberseite
des Substrats (1) aus Papier besteht, wobei das op-
tisch variable Sicherheitselement aus einer Farbe
(4) mit optisch variablen Pigmenten besteht, die auf
einen ersten Bereich (2) der Oberseite des Substrats
(1) aus Papier aufgedruckt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Aufdrucken der Farbe (4)
mit optisch variablen Pigmenten eine Glättung eines
zweiten Bereichs (3) der Oberseite des Substrats (1)
aus Papier erfolgt, wobei sich der zweite Bereich (3)
mit der Glättung und der erste Bereich (2) mit der
Farbe (4) mit optisch variablen Pigmenten mindes-
tens teilweise überlappen, so dass die Farbe (4) mit
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optisch variablen Pigmenten für einen Betrachter im
Bereich der Überlappung ein anderes Erschei-
nungsbild aufweist als außerhalb der Überlappung.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Glättung während der Herstel-
lung des Substrats in einer Papiermaschine erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Glättung nach der Herstellung
des Substrats während einer Veredelung der Ober-
fläche des Papiers erfolgt.

4. Verfahren nach einem der vorigen Ansprüche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Farbe mit optisch
variablen Pigmenten im Siebdruckverfahren auf den
ersten Bereich der Oberseite des Substrats aus Pa-
pier aufgedruckt wird.

5. Verfahren nach einem der vorigen Ansprüche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Glättung über ei-
ne Polierwalze, eine Kalanderwalze oder einen
Stempel erfolgt.

6. Verfahren nach einem der vorigen Ansprüche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Glättung des Sub-
strats in den Bereichen, die für einen späteren Sieb-
druck vorgesehen sind, vollflächig ausgeführt wird,
beispielsweise mit einer Breite von 1,5 cm bis 5 cm.

7. Verfahren nach einem der vorigen Ansprüche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Glättung des Sub-
strates in den Bereichen, die für den späteren Sieb-
druck vorgesehen sind, als Designelement ausge-
führt wird, beispielsweise mit einer Breite von 1,5 cm
bis 5 cm.

Claims

1. Method for applying a visually variable security ele-
ment to an upper side of a substrate (1) of a valuable
document, wherein the upper side of the substrate
(1) is composed of paper, wherein the visually vari-
able security element is composed of an ink (4) which
has visually variable pigments and which is printed
on a first region (2) of the upper side of the substrate
(1) of paper, characterized in that, prior to the print-
ing of the ink (4) having visually variable pigments,
a smoothing of a second region (3) of the upper side
of the substrate (1) of paper is performed, wherein
the second region (3) having the smoothing and the
first region (2) having the ink (4) having visually var-
iable pigments at least in part mutually overlap such
that the ink (4) having visually variable pigments in
the region of the overlap presents to an observer an
appearance that is different from that outside the
overlap.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the smoothing is performed during the production of
the substrate in a paper machine.

3. Method according to Claim 1, characterized in that
the smoothing is performed after the production of
the substrate, while finishing the surface of the pa-
per.

4. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the ink having visually variable
pigments is printed by the screenprinting method on
the first region of the upper side of the substrate of
paper.

5. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the smoothing is performed
by way of a polishing roller, a calendaring roller, or
a die.

6. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the smoothing of the substrate
in those regions that are provided for the later screen
printing is carried out across the entire area, for ex-
ample by way of a width of 1.5 cm to 5 cm.

7. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the smoothing of the substrate
in those regions that are provided for the later screen
printing is carried out as a design element, for ex-
ample by way of a width of 1.5 cm to 5 cm.

Revendications

1. Procédé d’application d’un élément de sécurité op-
tiquement variable sur la face supérieure d’un subs-
trat (1) d’un document de valeur, la face supérieure
du substrat (1) étant en papier, l’élément de sécurité
optiquement variable comprenant une couleur (4)
qui est pourvue de pigments optiquement variables
et qui est imprimée sur une première zone (2) de la
face supérieure du substrat (1) en papier, caracté-
risé en ce qu’un lissage d’une deuxième zone (3)
de la face supérieure du substrat (1) en papier est
effectué avant l’impression de la couleur (4) pourvue
de pigments optiquement variables, la deuxième zo-
ne (3) pourvue du lissage et la première zone (2),
qui comporte la couleur (4) pourvue de pigments op-
tiquement variables, se chevauchant au moins par-
tiellement, de manière à ce que, pour un observa-
teur, la couleur (4) pourvue de pigments optiquement
variables ait, dans la zone du chevauchement, un
aspect qui est différent de celui à l’extérieur du che-
vauchement.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le lissage est effectué dans une machine à pa-
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pier lors de la fabrication du substrat.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le lissage est effectué pendant un façonnage
de la surface du papier après la fabrication du subs-
trat.

4. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la couleur pourvue de
pigments optiquement variables est imprimée par
sérigraphie sur la première zone de la face supé-
rieure du substrat en papier.

5. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le lissage est effectué
par un rouleau de polissage, un rouleau de calan-
drage ou un tampon.

6. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le lissage du substrat est
effectué, sur toute la surface, par exemple d’une lar-
geur de 1,5 cm à 5 cm, dans les zones destinées à
une sérigraphie ultérieure.

7. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le lissage du substrat est
réalisé sous la forme d’un élément de design, par
exemple d’une largeur de 1,5 cm à 5 cm, dans les
zones destinées à la sérigraphie ultérieure.
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