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solchen Verfahren.

(57) Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung eines Mehr-
schichtsubstrates (60), insbesondere als Drucktrager wie Si-
cherheitspapier, umfassend wenigstens eine erste Papierlage
(10) sowie wenigstens eine mit der Papierlage (10) verbunde-
ne Kunststoffschicht (30) aus wenigstens einem thermoplasti-
schen polymeren Material, wobei das Mehrschichtsubstrat (60)
auf wenigstens einer ersten Seite sowohl erste Bereiche auf-
weist, in denen die Oberflache durch frei liegende Papierlage
(10) gebildet wird als auch zweite Bereiche aufweist, in denen
die Oberflache durch frei liegende Kunststoffschicht (30) gebil-
det wird. Problematisch bei derartigen Mehrschichtsubstraten ist
es, dass haufig infolge des Herstellungsprozesses an sich nor-
malerweise flach liegendes und transparentes Kunststoffmateri-
al die Tendenz hat, trib zu werden und keine Flachlage mehr
zu zeigen. Dieses Problem wird geldst, indem die Papierlage
(10) und die Kunststoffschicht (30) zusammengefihrt und mitei-
nander verbunden werden oder die Kunststoffschicht (30) in die
Papierlage (10) eingebettet wird, das dadurch gebildete Mehr-
schichtsubstrat (60) zwischen einem Walzenpaar (50) in einem
kontinuierlichen Prozess gepresst wird, und anschliessend das
Mehrschichtsubstrat (60) wenigstens auf der ersten Seite in den
ersten und zweiten Bereichen in einem kontinuierlichen Prozess
einer Heissluftbeaufschlagung oder einer Flammenbehandlung
(70) unterzogen wird.
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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Mehrschichtsubstrats mit freiliegenden Kunst-
stoffbereichen, sowie derartige hergestellte Mehrschichtsubstrate und Verwendungen von solchen Mehrschichtsubstraten.

STAND DER TECHNIK

[0002] Drucksubstrate fir Wertdokumente wie beispielsweise Banknoten sind einer standigen Weiterentwicklung unter-
worfen, um den ebenfalls stetig wachsenden Bedurfnissen an Falschungssicherheit entsprechen zu kénnen. Von beson-
derem Interesse ist dabei, Sicherheiten zu schaffen, die im taglichen Gebrauch vom Benutzer ohne weitere technische
Hilfsmittel zu erkennen sind, in ihrer Art und Weise aber nicht ohne weiteres imitiert werden kénnen. Ein solches Sicher-
heitsmerkmal ist beispielsweise ein transparentes Sichtfenster, wie es von Banknoten auf Basis von Polymersubstrat her
seit Langerem bekannt ist. Dieses Sichtfenster kann, als transparenter Bereich in einer ansonsten opaken Banknote, als
selbstandiges Sicherheitsmerkmal gelten, oder kann seinerseits wiederum Trager von zusatzlichen Sicherheitsmerkma-
len sein. Solche Sichtfenster erdéffnen Méglichkeiten fiir neue Sicherheitsmerkmale mit Funktionen, die auf einem opaken
Untergrund nicht méglich sind. Beispielsweise kénnen in solche Sichtfenster Farbpigmente integriert oder aufgedruckt
werden, die in Reflexion einen anderen Farbeindruck ergeben als in Transmission. Solche Merkmale funktionieren umso
besser, je hoher die Transparenz und die Oberflachenqualitat des Untergrundes ist. Ein weiteres Beispiel sind Merkma-
le basierend auf geprégten Mikrostrukturen, die beispielsweise Interferenz-Farbeffekte zeigen. Solche Merkmale funktio-
nieren umso besser, je regelméassiger die Oberflache ist, was eine hohe Oberflachengite und eine gute Flachlage des
Untergrundes voraussetzt.

[0003] In der WO2004/028 825 wird ein Aufbau vorgeschlagen, bei dem ein Sicherheitspapier oberflachlich mit einer Folie
versehen wird. In einer méglichen Ausflihrungsform wird zwischen zwei Folien eine fensterartig durchbrochene Papierbahn
vorgesehen, wodurch ein mehr oder weniger transparentes Sichtfenster entstehen kann.

[0004] Die DE 4 334 848 beschreibt einen Papiertrager mit einer fensterartigen Durchbrechung, die mit einer transparen-
ten Abdeckfolie verschlossen ist, wodurch wiederum ein mehr oder weniger transparentes Sichtfenster entstehen kann.

[0005] Ein anderer Ansatz ist in der WO 03/085 193 beschrieben. Dort wird ein Sicherheitsband im Papierformungspro-
zess so in ein Sicherheitspapier eingearbeitet, dass Sichtabschnitte in Form von mehr oder weniger transparentes Sicht-
fenster im Wertdokument ausgebildet werden.

[0006] Einen wiederum anderen Ansatz verfolgt demgegeniber die WO2004/076198, welche ein Mehrschichtlaminat aus
Papierlagen und Folienlagen beschreibt, bei dem die Papierlagen in einer bevorzugten Ausfihrungsform durchgangige
Aussparungen aufweisen, wodurch sich im Laminat die gewiinschten mehr oder weniger transparenten Sichtfenster er-
geben. Problematisch bei derartigen kombinierten Materialien aus Kunststoff und Papier ist es, dass infolge des Herstel-
lungsprozesses haufig einseitig oder auf beiden Seiten frei liegende Kunststoffbereiche keine Flachlage mehr zeigen (Wel-
lung, Ausbeulung) und/oder dass keine genligende Transparenz mehr vorhanden ist (insbesondere bei Fenstern nicht
gewlinscht) respektive dass eine Tribung vorliegt, des Weiteren gibt es Probleme mit Fasermaterial, welches im Bereich
des Fensters abgelagert/eingeschmolzen sein kann. Eine Triibung des Sichtfensters kann durch eine Oberflachenstruk-
tur verursacht werden, die zu Streueffekten flihrt. So kann sich beispielsweise die Oberflachenstruktur von Giesswalzen
und Presseurwalzen in einem Extrusionsprozess, von Laminatorwalzen in einem Rollen-Laminierprozess, von Transport-
béandern in einem Bandlaminierprozess in einer Bandpresse in den Sichtfenstern Ubertragen werden oder die Struktur
von Transporffilzen kann sich auf ein Folienelement Ubertragen, welches auf einer Papiermaschine zur Herstellung eines
Drucksubstrats mit Sichtfenstern eingebracht wird. Weiter kann eine Tribung des Sichtfensters durch Rulcksténde auf
der Fensteroberflache entstehen, so z.B. sich niederschlagende Monomerbestandteile in einem Extrusionsprozess, Fa-
serrlicksténde, Staubpartikel, etc.

[0007] Welligkeit oder eine nicht optimale Flachlage des Sichtfensters kann sich z.B. dadurch ergeben, dass in einem
Extrusionsprozess oder in einem Laminierprozess generierte Fenster auf den Walzen oder Transportbandern anhaften und
beim Ablésen von den Walzen oder Transportbandern gedehnt werden. Auch beim Einbringen von Folienelementen auf
einer Papiermaschine werden die Folienelemente gedehnt, insbesondere dann, wenn Merkmale auf den Folienelementen
in Registrierung zu Wasserzeichen eingebracht werden, was durch Regelung der Bahnspannung der Folienelemente
realisiert wird. Derart vorgespannt eingebrachte Folienelemente neigen naturgemass dazu, sich durch die vorhandenen
Eigenspannungen zu wellen. Des Weiteren kann eine Weiterverarbeitung dazu flihren, dass sich Sichtfenster verwerfen,
beispielsweise bei Einbringung einer Blindpragung.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0008] Es ist entsprechend unter anderem Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein verbessertes Verfahren zur Herstel-
lung eines Mehrschichtsubstrates, insbesondere als Drucktrager wie beispielsweise als Sicherheitspapier (zum Beispiel
Banknote), zur Verfligung zu stellen. Ein solches Mehrschichtsubstrat umfasst wenigstens eine erste Papierlage, sowie
wenigstens eine mit der Papierlage verbundene Kunststoffschicht aus wenigstens einem (bevorzugt thermoplastischen)
polymeren Material, wobei das Mehrschichtsubstrat auf wenigstens einer ersten Seite sowohl erste Bereiche aufweist, in
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denen die Oberflache durch frei liegende Papierlage gebildet wird als auch zweite Bereiche aufweist, in denen die Ober-
flache durch frei liegende Kunststoffschicht gebildet wird.

[0009] Eine Moglichkeit zur Herstellung eines solchen Mehrschichtsubstrates besteht darin, dass in einem ersten Schritt
die Papierlage und die Kunststoffschicht zusammengefihrt und gegebenenfalls vorldufig miteinander verbunden werden
oder die Kunststoffschicht in die Papierlage eingebettet wird (beispielsweise im Rahmen des Papierherstellungsprozes-
ses). In einem optionalen zweiten Schritt, welcher als separater Schritt, d.h. mit einer dazwischen erfolgenden Aufrollung
der Substratbahn, oder aber auch als direkt anfolgender, d.h. on-line durchgefiihrter Schritt nach dem ersten Schritt durch-
geflhrt werden kann, wird das dadurch gebildete Mehrschichtsubstrat zwischen einem Walzenpaar oder in einer Band-
presse oder in einem Walzenpaar mit einem um die zweite Walze umlaufendem Band (sogenannte Sleeve-Technologie)
in einem kontinuierlichen Prozess gepresst. In diesem Schritt wird das Mehrschichtsubstrat gepresst und normalerweise
findet in diesem Schritt die definitive Verbindung zwischen Kunststoffschicht und Papierlage statt.

[0010] Nach der Erfindung wird nun in einem dritten Schritt anschliessend das Mehrschichtsubstrat wenigstens auf der
ersten Seite in wenigstens den zweiten Bereichen, normalerweise in den ersten und den zweiten Bereichen, in einem
kontinuierlichen Prozess einer Flammenbehandlung und/oder einer Heissluftbeaufschlagung unterzogen.

[0011] Unter einer Heissluftbeaufschlagung ist dabei im Zusammenhang mit dieser Erfindung eine Behandlung mit ei-
nem direkt oder indirekt auf das Substrat gerichteten Heissluftstrom zu verstehen. Ein solcher Heissluftstrom hat dabei,
in jenem Bereich, in dem er auf das Substrat auftrifft, bevorzugtermassen eine Temperatur von wesentlich oberhalb der
Raumtemperatur, namentlich von mindestens 100 oder 150 °C. Die Héhe dieser Temperatur der Heissluft, damit sie die
gewinschte Wirkung erzeugt, hangt unter anderem von der Transportgeschwindigkeit, vom verwendeten Polymer fir die
Kunststoffschicht und von der Lange des mit der Heissluft beaufschlagen Abschnittes der Bahn ab, und kann vom Fach-
mann eingestellt werden. Vorzugsweise hat der Heissluftstrom an dieser Stelle eine Temperatur von mindestens 200 °C
beispielsweise fiir Polyamid bei einer typischen Transportgeschwindigkeit von 80 m/min. Weitere bevorzugte Bereiche fiir
die Temperatur der Heissluft an dieser Stelle werden weiter unten angegeben und erlautert.

[0012] Uberraschenderweise zeigt es sich, dass eine solche Flammenbehandlung oder Heissluftbeaufschlagung mit einer
heissen Flamme (ein kaltes Plasma kann die erfindungsgemésse Wirkung nicht erzeugen) respektive heisser Luft in einer
solchen Situation den Vorteil bringt, dass die frei liegende Kunststoffschicht, welche ohne eine solche Behandlung infolge
des Herstellungsprozesses in der Regel nicht transparent ist und eine Trlibung aufweist, plétzlich in eine transparente
Schicht im Wesentlichen ohne Trlibung umgewandelt werden kann. Des Weiteren werden gegebenenfalls im Bereich der
freiliegenden Kunststoffschicht vorhandene Uberreste von Fasern, Filllstoffen, Bindemitteln, etc. entfernt. Ausserdem kann
bewirkt werden, dass der freiliegende Bereich der Kunststoffschicht wieder eine vollstandige Flachlage einnimmt. An sich
ist die Flammenbehandlung von Kunststoffoberflachen bekannt, dies jedoch stets immer im Zusammenhang mit einer
Vorbereitung der Oberflache fir einen nachsten Schichtauftrag. Mit anderen Worten wird die Flammenbehandlung, wie
sie aus dem Stand der Technik flr Kunststoffoberflachen bekannt ist, nur dazu eingesetzt, die Chemie der Oberflache
zu modifizieren so dass anschliessend eine néchste Schicht aufgebracht werden kann und verbunden werden kann.
Dies ist nicht die Wirkung, die nach der Erfindung erzeugt wird, denn anschliessend wird das Mehrschichtsubstrat nicht
mit einer weiteren Schicht versehen und die Flammenbehandlung respektive die Heissluftbeaufschlagung dient in der
Hauptsache nicht dazu, die Oberflachenchemie der Kunststofflage fir einen nachsten Auftrag einer Schicht oder eines
Druckes vorzubereiten.

[0013] Es war tatsachlich véllig Uberraschend, dass eine Flammenbehandlung oder eine Heissluftbeaufschlagung in ei-
nem solchen Fall die Transparenz und die Flachlage der freiliegenden Kunststoffoereiche erhdhen kann. Uberraschend ist
zudem, dass die ebenfalls vorhandenen Oberflachenbereiche aus Papier durch die Flammenbehandlung oder die Heiss-
luftbeaufschlagung nicht beeintréchtigt werden. Tatsachlich wiirde ein Fachmann eine Flammenbehandlung oder eine
Heissluftbeaufschlagung flr die Veranderung der Oberflachenchemie einer Kunststoffflache in Betracht ziehen, er wiirde
aber, weil er davon ausgehen misste, dass eine Papieroberflache infolge der hervorstehenden Cellulose-Fasern durch die
Flammen Schaden nehmen wirde und beispielsweise eine dunkle Farbung erhalten wirde, nicht auf die Idee kommen,
ein Mehrschichtsubstrat, bei welchem auch Bereiche mit Papieroberflache vorhanden sind, einer Flammenbehandlung
oder Heissluftbeaufschlagung zu unterziehen.

[0014] Uberraschenderweise wird mit der Flammbehandlung oder Heissluftbeaufschlagung zudem die Temperaturstabi-
litat der Sichtfenster erhéht. Es zeigt sich, dass sich Sichtfenster ohne zuséatzliche Flammbehandlung oder Heissluftbe-
aufschlagung in gewissen weiteren Verarbeitungsverfahren wie z.B. Applikationsverfahren und/oder Druckverfahren, in
denen ein Warmeeintrag in das Substrat erfolgt, verformen kdnnen. Ein Beispiel eines solchen Applikationsverfahrens
ist die Heissprageapplikation, bei der durch beheizte Pragewerkzeuge beispielsweise Folien mit Sicherheitsmerkmalen
und/oder als Informationstrager, z.B. Hologrammfolien, Uibertragen werden, die aber auch das umliegende Drucksubstrat
aufwarmen. Ein weiteres Beispiel ist das Tiefdruckverfahren und insbesondere auch das Siebdruckverfahren, bei welchem
eine aufgebrachte Siebdruckfarbe durch Wanne, Warmluft oder Infrarot-Trockner getrocknet wird, oder, im Fall von UV-
trocknenden Siebdruckfarben mit UV-Trocknern eine Vernetzungsreaktion des Bindemittels initiiert wird. Allen Trockenver-
fahren ist gemeinsam, dass eine Warmebeeinflussung des Substrates erfolgt, die sich negativ auf die Eigenschaften der
Fenster, z.B. auf die Flachlage der Fenster, auswirken kann.
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[0015] Sichtfenster, die einer erfindungsgeméssen Flammbehandlung oder Heissluftbeaufschlagung unterzogen wurden,
verformen sich bei erneutem Wéarmeeintrag in solchen Weiterverarbeitungsschritten unerwarteterweise nicht mehr oder
zumindest deutlich weniger. Ohne sich dadurch einer wissenschaftlichen Erklarung dieser Wirkung zu verpflichten, so
scheint es doch so, dass durch die kontrollierte Warmeeinbringung durch die Flammbehandlung oder Heissluftbeaufschla-
gung, ggf. in Kombination mit einer unter Zugspannung stehender Substratbahn, Eigenspannungen kontrolliert gelést wer-
den. Die Kunststoffschicht kann dabei in Form von Patches aufgetragen sein, in Form von Streifen oder auch ganzflachig.

[0016] Die Flammenbehandlung oder Heissluftbeaufschlagung kann dabei unter Zuhilfenahme einzelner Brennerdisen
respektive Heissluftgeblase erfolgen, die einzelnen Brennerdlisen respektive Heissluftgeblése sind dabei typischerweise
in einer Reihe quer zur Laufrichtung der Bahn angeordnet, oder aber auch nur in Abschnitten als einzelne Brenner/Ge-
blase oder Gruppen von Reihen von Brennern/Geblésen. Alternativ kénnen Bandbrenner oder Schlitzbrenner respektive
Bandgeblase oder Schlitzgeblase eingesetzt werden. Eine erste bevorzugte Ausfliihrungsform des vorgeschlagenen Ver-
fahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass eine Heissluftbeaufschlagung eingesetzt wird, und dass diese dazu fihrt, dass
die Temperatur des Mehrschichtsubstrates an der Stelle des Auftreffens des entsprechenden Heissluftstromes oberhalb
von 100 °C, vorzugsweise oberhalb von 120 °C, insbesondere bevorzugt oberhalb von 125 °C liegt. Bei einer Kunststoff-
schicht aus teilkristallinem thermoplastischem Kunststoff liegt die Temperatur des Mehrschichtsubstrates an dieser Stel-
le aber bevorzugtermassen unterhalb der Temperatur des Schmelzpunktes, aber oberhalb des Glasibergangspunktes
der Kunststoffschicht. Bei einer Kunststoffschicht aus vollamorphem thermoplastischem Kunststoff liegt die Temperatur
des Mehrschichtsubstrates an dieser Stelle bevorzugtermassen unterhalb der Temperatur des Glasiibergangspunktes der
Kunststoffschicht. Fir die unten angegebenen bevorzugten Materialien, insbesondere bei Polyamid, beispielsweise Poly-
amid 12 mit einem Schmelzpunkt von 178°C als Kunststoffmaterial, liegt entsprechend die Obergrenze dieser Temperatur
im Bereich von 130°C - 150°C. Um dies zu erreichen wird beispielsweise bei einer Transportgeschwindigkeit von 80 m/min
die Temperatur des Heissluftstromes, dort wo er auf das in dem entsprechenden zweiten Bereich freigelegte Polyamid
der Kunststoffschicht auftrifft, wenigstens 200°C betragt, wobei ein solcher Luftstrom beispielsweise Uber eine Schlitzdise
einer Breite von ca. 4 mm und einer Lange von ca. 30 cm entlang der Transportrichtung der Bahn, eingesetzt wird, und
ein Heissluftfluss im Bereich von 500-8001/min eingestellt wird.

[0017] Eine weitere bevorzugte Ausflhrungsform des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass eine Heissluftbe-
aufschlagung eingesetzt wird, und dass die Heissluftbeaufschlagung durch eine Schlitzdise erfolgt, welche mit ihrer
Langsachse parallel zur Transportrichtung des in einem kontinuierlichen Prozess als Bahn gefertigten Mehrschichtsub-
strates liegt, und welche und auf die zweiten Bereiche gerichtet ist. Bevorzugtermassen ist dann zudem auf der gegen-
Uberliegenden Seite der Bahn des Mehrschichtsubstrates eine zweite korrespondierende (und typischerweise gleich aus-
gestaltete, ausgerichtete und angesteuerte) Schlitzdiise angeordnet ist.

[0018] Bevorzugtermassen weist eine fir die Heissluftbeaufschlagung eingesetzte Schlitzdlse, bei einer Transportge-
schwindigkeit von wenigstens 40 m/min, vorzugsweise von wenigstens 60 m/min, eine Lange entlang der Transportrich-
tung auf, welche wenigstens 10 cm, oder wenigstens 20 cm oder wenigstens 30 cm betragt, und deren Breite quer zur
Transportrichtung geringer oder gleich ist wie die Breite quer zur Transportrichtung der zweiten Bereiche, wobei diese
Breite vorzugsweise héchstens 10 mm, oder héchstens 6 mm, oder héchstens 5 mm betragt.

[0019] Die Breite einer solchen Schlitzdiise kann dabei auch geringer sein als die Breite einer entsprechenden Ausneh-
mung in der Substratbahn, solche Ausnehmungen sind typischerweise in einer Reihe in der Substratbahn angeordnet,
und werden unter der Schlitzdiise vorbeigefiihrt. Diese geringere Breite der Schlitzdiise ist moglich und haufig sogar
bevorzugt, weil die Heissluft auch in transversale Richtung beim Auftreffen auf die Bahn verteilt wird und entsprechend
optimal zugefuhrt wird. Bevorzugtermassen wird eine solche Schlitzdise jeweils zentriert Uber der jeweiligen Reihe von
Ausnehmungen in der Substratbahn angeordnet.

[0020] Stromab, in Transportrichtung, einer solchen Schlitzdlise kann, gemass einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form des Verfahrens, eine spezifisch auf die zweiten Bereiche gerichtete oder eine sich Uber die gesamte Bandbreite er-
streckende Kaltluftdise angeordnet sein. Diese ist bevorzugtermassen in einer Gegenstromrichtung, d.h. nicht senkrecht
auf die Bahn sondern leicht gegen die Transportrichtung geneigt gerichtet, angeordnet. Zusatzlich oder alternativ kann die
Substratbahn stromab, in Transportrichtung, einer solchen Schlitzdise, Uber eine Kiihlwalze oder ein Kithlwalzenpaar ge-
fuhrt werden. Das Mehrschichtsubstrat kann, geméss einer ersten bevorzugten Ausflihrungsform, wenigstens eine erste
Papierlage, wenigstens eine zweite Papierlage, sowie wenigstens eine, zwischen den Papierlagen angeordnete und mit
den Papierlagen verbundene Kunststoffschicht aus wenigstens einem thermoplastischen polymeren Material, umfassen.

[0021] Dabei weist wenigstens eine der Papierlagen wenigstens eine bereichsweise durchgehende Aussparung auf, so
dass an diesen Stellen die Kunststoffschicht unter Ausbildung eines Sichtfensters an die Oberflache tritt. Die Kunststoff-
schicht wird dabei in schmelzflissigem Zustand zwischen die Papierlagen zugefiihrt, und die Papierlagen anschliessend
zwischen einem Walzenpaar in einem kontinuierlichen Prozess gepresst, wobei eine stoffschllissige Verbindung zwischen
den Papierlagen und der Kunststoffschicht (typischerweise unter Ausbildung einer Penetrationszone, in welcher Teile der
Kunststoffschicht mit der Masse des Faserverbundes der Papierlagen verbunden sind) entsteht.

[0022] Die Kunststoffschicht kann dabei Uber die gesamte Bandbreite der Papierbahnen ausgebildet werden, oder aber
auch nur in Form von Streifen, dort wo die Aussparungen vorhanden sind.
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[0023] Bevorzugtermassen hat die Kunststoffschicht ein Flachengewicht von mehr als 20 g/m2 und héchstens 100 g/m2.
Insbesondere bevorzugt einlassen hat die Kunststoffschicht ein Flachengewicht von 22-80 g/m2, respektive wird mit einem
solchen Flachengewicht aufgetragen. Ganz besonders bevorzugt ist Flachengewicht von 25-40 g/m2.

[0024] Gemass einer weiteren Ausflihrungsform kann ein solches Mehrschichtsubstrat hergestellt werden, indem die
Kunststoffschicht als Kunststofffolie (im festen Zustand) mit bevorzugtermassen im wesentlichen gleicher Bahnbreite wie
jene der beiden Papierlagen zugefuhrt wird, und die Papierlagen anschliessend zwischen einem Walzenpaar oder in
einer Bandpresse in einem kontinuierlichen Prozess unter Anwendung von Hitze und/oder Druck gepresst werden, wobei
bevorzugtermassen ohne zusatzlichen Haftvermittler eine stoffschllissige Verbindung zwischen den Papierlagen und der
Kunststoffschicht (insbesondere unter Ausbildung einer Penetrationszone, in welcher Teile der Kunststoffschicht mit der
Masse des Faserverbundes der Papierlagen verbunden sind), ergibt.

[0025] Typischerweise ist wenigstens eine, bevorzugt beide Papierlagen im Mittel gleich dick oder bevorzugtermassen
dicker sind als die Kunststofflage.

[0026] Beispielsweise weisen beide Papierlagen jeweils durchgehende Aussparungen auf, und diese Aussparungen wer-
den derart registriert zugeflihrt, dass sich wenigstens bereichsweise Regionen ausbilden, in welchen die Kunststoffschicht
nur einseitig frei liegt. Gemass einer weiteren Ausflihrungsform wird das Material der Kunststoffschicht beim Verfahren mit
schmelzflissigem Auftrag der Kunststoffschicht bei einer Schmelzetemperatur, bevorzugt bei Austritt aus der Schlitzdise,
im Bereich von 250-350° zugeflihrt, bevorzugt bei einer Viskositét im Bereich von 50-1000 Pas, insbesondere bevorzugt
bei einer Viskositat im Bereich von 500-1000 Pas.

[0027] Gemass einer weiteren Ausfiihrungsform erfolgt der Eintrag der schmelzfllissigen Polymerlage ber eine Schlitz-
duse, welche in unmittelbaren Kontakt zur Papierlagen steht, wobei die Schmelze als Schicht aufgetragen wird, oder Uber
eine Schlitzdlse, welche einen gewissen Abstand von den Papierlagen hat, wobei sich zwischen Schlitzdiise und Papier-
lagen ein Schmelzevorhang ausbildet.

[0028] Der Eintrag der schmelzflissigen Polymerlage kann aber auch lber eine Gravurwalze, eine Siebdruckwalze oder
eine Auftragswalze, insbesondere unter Verwendung eines Dreiwalzenwerkes, erfolgen.

[0029] Das Material der Kunststoffschicht kann im Falle des schmelzflissigen Auftrags als Prapolymer, als Polymerdisper-
sion oder als Polymerldsung, welche wahrend oder im Anschluss an die Verbindung mit den Papierlagen chemisch oder
physikalisch aushartet oder/und ausreagiert oder/und trocknet und/oder geliert, zugefiihrt werden. Die Kunststoffschicht
wird bevorzugtermassen ganzflachig Uber die gesamte Flache der beiden Papierlagen (das heisst beide Papierlagen ha-
ben die gleiche Bandbreite) ausgebildet. Generell liegt zwischen dem Walzenpaar vorzugsweise ein Liniendruck im Be-
reich von 0-500 N/cm vor, bevorzugterweise im Bereich von 50-250 N/cm.

[0030] Sofern sich solche ausbilden, so weisen die Penetrationszonen vorzugsweise eine mittlere Dicke im Bereich von
5-30 [im, insbesondere bevorzugt im Bereich von 10-20 um auf. Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform ist dadurch
gekennzeichnet, dass beide Papierlagen jeweils durchgehende Aussparungen aufweisen, und diese Aussparungen derart
registriert zugeflihrt werden, dass sich wenigstens bereichsweise Sichtfenster ausbilden, wobei die Sichtfenster bevorzugt
vollstandig transparent sind. Die Aussparungen kénnen entweder bereits in Papierherstellungsprozess erzeugt worden
sein, sie kbnnen aber, und dies ist die bevorzugte Variante, auch unter Zuhilfenahme von Stanzeinheiten nach dem Pa-
pierherstellungsprozess erzeugt werden, kurz vor der Herstellung des Mehrschichtsubstrats. Auch eine Kombination von
gestanzten und im Papierherstellungsprozess hergestellten Aussparungen ist méglich.

[0031] Bevorzugtermassen handelt es sich beim thermoplastischen polymeren Material der Kunststoffschicht um ein
transparentes Material, bevorzugtermassen um ein Material mit einer Lichttransmission von wenigstens 80 %, bevorzugt
von wenigstens 90 % und bevorzugtermassen einer Trlibung von héchstens 10, insbesondere bevorzugt von héchstens 5.

[0032] Als transparentes Material, wie dieser Begriff in dieser Schrift verwendet wird, soll Material respektive eine daraus
gebildete Kunststoffschicht verstanden werden, deren Lichttransmission wenigstens 60%, insbesondere bevorzugt 80%
betragt, wenn das transparente Kunststoffmaterial in Form eines Plattchens von 2 mm Dicke vorliegt. Der Wert der Licht-
transmission ist dabei im Rahmen dieses Textes stets als bestimmt nach der Methode ASTM DI003 (Lichtart CIE-C) zu
verstehen. Bevorzugtermassen betragt die Tribung (Haze) einer aus der Polyamidformmasse hergestellten Platte einer
Dicke von 2 mm héchstens 15, bevorzugt héchstens 10, insbesondere bevorzugt héchstens 8 (gemessen nach ASTM DI
003 wie oben angegeben).

[0033] Bei einem Drucksubstrat mit Sichtfenstern, welches im oben beschriebenen Extrusionsverfahren hergestellt wird,
indem zwei (registergenau) gestanzte Papierbahnen mit einer durch eine Schlitzdiise extrudierten Schmelze aus Poly-
amide, insbesondere Polyamid-12, verbunden werden, wobei die Lagen zwischen einem Walzenpaar gepresst werden,
ergeben sich Sichtfenster, die eine Transmission von typischerweise ca. 70% aufweisen. Wird im Produktionsprozess
eine erfindungsgemasse Flammpolierung respektive Heissluftbeaufschlagung der Sichtfenster vorgenommen, wird die
Transmission dadurch auf 80-95%, normalerweise auf ca. 90% gesteigert. Die angegebenen Transmissionswerte sind
gemessen bei 450 nm und die Polyamidfolie weise an der gemessenen Stelle eine Dicke im Bereich von 0.035-0.040 mm
auf. Eine weitere Kenngrdsse flir die Transparenz ist die Tribung, gemessen als FTU Turbidity bei 530 nm, wobei eine
FTU Turbidity von 0 einer Transmission von 100% entspricht. Die FTU Turbidity von Sichtfenstern ohne Flammpolierung
respektive Heissluftbeaufschlagung liegt bei 43, diejenige von Sichtfenstern nach Flammpolierung liegt bei 11.
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[0034] Eine besonders hervorragende Wirkung der Flammenbehandlung oder Heissluftbeaufschlagung kann erzielt wer-
den, wenn die Flammenbehandlung oder Heissluftbeaufschlagung im kontinuierlichen Prozess an einer Stelle durchge-
fuhrt wird, wo die Substratbahn frei gefihrt wird und nicht in Kontakt mit einer Walze oder einem Fihrungselement steht.
Entgegen den Erwartungen ist es also so, dass die Flammenbehandlung oder Heissluftbeaufschlagung vorteilhafter Wei-
se nicht beispielsweise an einer Stelle durchgefihrt wird, bei welcher die Bahn gerade um eine Walze geflihrt wird und
gewissermassen die Walze zur Formgebung beitragen kann, sondern die Flammenbehandlung oder Heissluftbeaufschla-
gung ist besonders dann effizient, wenn sie dort durchgefiihrt wird, wenn die Substratbahn ansonsten nicht geflihrt oder
durch andere Elemente berlhrt wird.

[0035] Beste Resultate kdénnen erzielt werden, wenn, wie weiterhin bevorzugt, die Flammenbehandlung oder Heissluft-
beaufschlagung im kontinuierlichen Prozess an einer Stelle durchgefiihrt wird, wo die Substratbahn frei geflihrt wird und
nicht in Kontakt mit einer Walze oder einem Flihrungselement steht, und wo die Substratbahn in im wesentlichen vertikaler
Richtung, bevorzugt von oben nach unten, geflihrt wird. Es zeigt sich, dass dann, insbesondere wenn von oben nach
unten geflihrt wird, offenbar die Kunststoffschicht sich optimal relaxiert unter Einwirkung der Flammenbehandlung oder
Heissluftbeaufschlagung und optimale Transparenz, Trlibung, und Flachlage erzielt werden kann. Bevorzugtermassen folgt
demgemass auf die Brenner der Flammpolierung respektive die Heissluftgebldse der Heissluftbeaufschlagung eine 1an-
gere frei geflihrte Bahnstrecke von im Bereich von 100 - 1000 mm, beispielsweise ca. 500 mm, auf welcher die Sichtfenster
auskuhlen und dabei Festigkeit erlangen kénnen. Weiter oder alternativ folgt bevorzugtermassen als nachstes Element
eine Klhlwalze oder ein Kuhlwalzenpaar, um durch die Flammpolierung respektive Heissluftbeaufschlagung eingebrach-
te Restwarme aus dem Substrat abzuflihren. Zwischen Brennern/Geblasen und optionalen Kiihlwalzen kénnen optional
Blasluftdlisen angebracht werden, mit welchen die Substratbahn auf der gesamten Breite oder zonenweise, bevorzugter-
massen nur Uber den Sichtfenstern, mit Blasluft zusétzlich gekihlt werden. Solche Luftdiisen sind bevorzugtermassen
gegen die Laufrichtung der Substratbahn gerichtet, um allfallig mit der Papierbahn mitlaufende laminare Luftstrémungen
mdglichst effizient zu durchbrechen.

[0036] Bevorzugtermassen wird bei der Flammenbehandlung eine Gas/Luft Flamme und/oder eine Gas/Sauerstoff Flam-
me eingesetzt. Bevorzugtermassen wird als Brennmedium Erdgas (Prop an/Butan) verwendet, wobei der Gasstrom mit
Pressluft vermengt wird. Selbstverstandlich sind andere Brenngase, z.B. Acetylen etc. anwendbar. Normalerweise wird ein
Energieeintrag im Bereich von 0.4-2 j/mm2 auf die Oberflache der Bahn eingestellt, insbesondere bevorzugt im Bereich
von 0.6-1 j/mm2.

[0037] Um eine sauber brennende, nicht russende, energiereiche Flamme zu erhalten, hat sich bewahrt, mit Propan/Butan
und Druckluft im Volumenstromverhéltnis 1:1- 4:1, bevorzugt im Bereich von 1.5:1 bis 2.5:1, insbesondere bevorzugter-
massen circa 2:1 zu arbeiten. Bevorzugtermassen wird bei der Heissluftbeaufschlagung wenigstens ein, bevorzugt unmit-
telbar auf den zu bearbeitenden Oberflachenbereich des Mehrschichtsubstrates gerichtetes Heissluftgeblase eingesetzt,
wobei vorzugsweise ein Heissluftstrom, am zu bearbeitenden Oberflachenbereich des Mehrschichtsubstrates, von im Be-
reich von 400-10001/min, vorzugsweise von 500-8001/min, erfolgt, dies vorzugsweise derart, dass die heisse Luft am zu
bearbeitenden Oberflachenbereich des Mehrschichtsubstrates eine Temperatur im Bereich von 150-300 °C vorzugsweise
von 200 — 250 °C aufweist (wobei diese Temperatur in gewissem Umfang von Parametern wie dem verwendeten Material
und der Dicke der Kunststoffschicht abhangt, die angegebenen Temperaturbereiche gelten insbesondere flir Materialien
mit Schmelzpunkten/Glasibergangspunkten im Bereich der hier angegebenen Polyamide und eine Dicke im Bereich von
10-50 um, vorzugsweise im Bereich 30-40 um), und/oder dadurch ein Energieeintrag im Bereich von 0.01-0.5 j/mm2 auf
die Oberflache der Bahn erfolgt, insbesondere bevorzugt im Bereich von 0.02-0.1 jmm. Als Heissluftgeblédse im Sinne
der Erfindung kommen auch Lufterhitzer in Frage, bei welchen der Luftstrom dezentral erzeugt wird. Geeignete derarti-
ge Heissluftgeblase und Lufterhitzer fir den erfindungsgemassen Einsatz sind beispielsweise erhéltlich von Leister AG,
Kaegiswil, Schweiz.

[0038] Typischerweise ist bei der Flammenbehandlung respektive Heissluftbeaufschlagung der Abstand zwischen der
Austritts6ffnung des brennbaren Gasgemisches respektive der Heissluft und der Substratbahn im Bereich von 5-100 mm
liegt, vorzugsweise im Bereich von 10-50 mm. Im Fall der Heissluftbeaufschlagung liegt der bevorzugte Abstandsbereich
bei 10-50 mm. Bevorzugtermassen wird der Abstand so eingestellt, dass die (von Auge sichtbare) Flammenspitze der
Gasflamme die Oberflache des Substrates gerade streift. Der Abstand kann auch so gewébhlt sein, dass die Flammenspit-
ze das Substrat nicht berUhrt, die Erfahrung zeigt aber, dass dann eine wesentlich hdhere Energie benétigt wird, um die
gewlinschten Effekte herbeizuflihren. Bei der Flamme oder unmittelbar stromabwarts der Flamme liegt bevorzugtermas-
sen eine Temperatur im oder wenigstens auf der Oberflache des Materials des Fensters im Bereich von oberhalb oder
nahe Tg (bevorzugt nicht mehr als 30 Grad unterhalb) und/oder oberhalb oder nahe Tm (bevorzugt nicht mehr als 30
Grad unterhalb).

[0039] Es wird bevorzugt, das Mehrschichtsubstrat von beiden Seiten einer Flammenbehandlung respektive einer Heiss-
luftbeaufschlagung zu unterziehen. Es zeigt sich, dass dadurch am wenigsten Verzug der Substratbahn resultiert und
insbesondere bei durchgangigen Fenstern wird so die optimale Transparenz erzielt.

[0040] Grundsaétzlich kann die Flammenbehandlung oder Heissluftbeaufschlagung auf einer Seite (oder beiden Seiten)
auch mehrfach hintereinander erfolgen. Sie kann, wenn auf beiden Seiten durchgefihrt, gestaffelt durchgefiihrt werden,
sie kann aber, und diese Variante ist bevorzugt, so durchgefliihrt werden, dass die Flammenbehandlung respektive die
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Heissluftbeaufschlagung von beiden Seiten an der gleichen Position, bezogen auf die Transportrichtung der Bahn, durch-
geflhrt wird.

[0041] Typischerweise wird das Mehrschichtsubstrat im Bereich der Flammenbehandlung/Heissluftbeaufschlagung mit
einer Bahngeschwindigkeit im Bereich von 40-160 m/s, bevorzugt im Bereich von 60-120 m/s insbesondere bevorzugt im
Bereich von 80-100 geflihrt.

[0042] Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass die Substratbahn aus Mehrschicht-
substrat entlang der Transportrichtung Uber erste Oberflachenbereiche verfligt, in welchen die Kunststofffolie nicht an
die Oberflache tritt und die Oberflache ausschliesslich durch eine der Papierbahnen gebildet wird, und Uber zweite Ober-
flachenbereiche, an welchen die Kunststofffolie wenigstens abschnittsweise, bevorzugt ausschliesslich abschnittsweise,
an die Oberflache tritt, und dass die Flammenbehandlung als Streifen-Flammenbehandlung respektive die Heissluftbe-
aufschlagung als Streifen-Heissluftbeaufschlagung durchgeflihrt wird, so dass nur die zweiten Oberflachenbereiche mit
Flamme respektive Heissluft beaufschlagt werden. Eine solche Streifen-Flammenbehandlung/Heissluftbeaufschlagung
kann sich insbesondere dann als vorteilhaft erweisen, wenn eine Flammenbehandlung/Heissluftbeaufschlagung Uber die
gesamte Breite zu einem zu grossen Schrumpf in transversaler Richtung Anlass gibt.

[0043] Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass die Flammenbehandlung/Heissluft-
beaufschlagung als Flammenbehandlung/Heissluftbeaufschlagung Uber die gesamte Bahnbreite, bevorzugtermassen von
beiden Seiten, durchgefiihrt wird. Eine solche Behandlung fiihrt zu einem optimal homogenen Produkt insbesondere
was die Oberflachenbeschaffenheit der Papierbereiche sowie der Kunststoffbereiche flir eine spatere Bearbeitung wie
beispielsweise eine Bedruckung etc. betrifft.

[0044] Bevorzugtermassen handelt es sich beim thermoplastischen polymeren Material der Kunststoffschicht um Poly-
ethylen (PE), Polypropylen (PP), Polyvinylchlorid (PVC), weich-PVC (PVC-P), Polystyrol (PS), Polycarbonat (PC), Polyme-
thylmethacrylat (PMMA), Polyoxymethylen (POM), Polyethylenterephthalat (PET), Polyester, co-Polyester, Polyetherether-
keton (PEEK), Polyamid, oder Copolymere oder Mischungen (Blends) davon. Insbesondere bevorzugt wird Polyamid 6
(PAB) oder Polyamid 12 (PA12), Polyamid auf Basis aliphatischer und cycloaliphatischer Bausteine oder amorphes Co-Po-
lyamid, bevorzugt auf Basis von PA 12, oder um Copolymere oder Blends daraus. Besonders bevorzugt werden amorphe,
mittel- bis hochviskose Polyamid-12 Typen, ggf. als Blend mit 20-30 % transparenten, thermoplastisch verarbeitbaren Po-
lyamiden auf Basis aliphatischer und cycloaliphatischer Bausteine (bevorzugt auf Basis von MACM12, das heisst Systeme
nach der EP-A-0 837 087 oder der EP-A-0 725 101) zur Verhinderung der Kristallisation und damit verbundenen Trlibung
des PA 12 Anteils unter Bewahrung der mechanischen Eigenschaften der PA 12 Typen. Andererseits kann den Polymeren
ein Nukleierungs-Hilfsmittel, bevorzugtermassen in Form eines Masterbatches (normalerweise aus dem gleichen Material
wie die Hauptkomponente mit einem Anteil an Nukleierungs-Hilfsmittel), beigemengt werden, um die Kristallisation gezielt
zu férdern und/oder einzustellen.

[0045] Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass das thermoplastische polymere Ma-
terial der Kunststoffschicht einen Glasiibergangspunkt oberhalb von 0° C, bevorzugt oberhalb von 40° C aufweist.

[0046] Bei wenigstens einer, bevorzugt bei beiden der Walzen kann es sich um hochglanzpolierte Stahlwalzen handeln.
Bei wenigstens einer, bevorzugt bei beiden Walzen kann es sich um anti-adhasiv ausgeristete Walzen handeln. Bei we-
nigstens einer, bevorzugt bei beiden Walzen kann es sich um Walzen mit strukturierter Oberflache handeln. Bei wenigstens
einer, bevorzugt bei beiden Walzen kann es sich um Gravurwalzen handelt. Bei wenigstens einer, bevorzugt bei beiden
Walzen kann es sich um Walzen mit duktiler Oberflache handeln. Eine bevorzugte Ausflihrungsform des Verfahrens ist
dadurch gekennzeichnet dass es sich bei einer Walze um eine Gummiwalze mit anti-adhasiver Oberflache, beispielswei-
se mit Teflonliberzug, und bei der zweiten Walze um eine hochglanzpolierte, bevorzugtermassen hartverchromte Chrom-
stahlwalze handelt.

[0047] Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine der
Papierlagen wenigstens ein Sicherheitsmerkmal, bevorzugt ausgewahlt aus der Gruppe: Wasserzeichen, insbesonde-
re Graustufen-Wasserzeichen, Sicherheitsfaden, OVD, Melierfasern, Sicherheitspigmente, irisierende Farbapplikationen,
Chip, insbesondere RFID-Chip, Transponder, Magnetstreifen, aufweisen.

[0048] Alternativ oder zuséatzlich ist es moglich, dass die Kunststoffschicht wenigstens ein Sicherheitsmerkmal aufweist,
bevorzugtermassen ausgewahlt aus der Gruppe: Melierfasern, Planchetten, Metallfasern, Markierungsstoffe, 1R- oder
UV-Farbstoffe, Sicherheitspigmente, Fluoreszenzfarbstoffe, Effektpigmente, Interferenzpigmente, Metallpigmente, Reak-
tivfarbstoffe, UV-Absorber, Stabilisatoren, wobei diese Sicherheitsmerkmale als Additive der Schmelze beigegeben oder in
der N&he des Walzenspaltes eingestreut werden, wobei vorzugsweise die Kunststoffschicht wenigstens ein Sicherheits-
merkmal in Form eines Sicherheitsfadens aufweist, wobei der Sicherheitsfaden in den Walzenspalt gefihrt wird. Eine hohe
Transparenz der Fenster, wie sie mit dem erfindungsgemassen Verfahren herbeigeflihrt werden kann, ist insbesondere in
solchen Féllen, wo die Fenster zusétzliche optische Merkmale wie oben ausgefiihrt enthalten, ausserordentlich vorteilhaft.

[0049] Beide Papierlagen kdnnen jeweils durchgehende Aussparungen aufweisen, und diese Aussparungen kdénnen der-
art registriert zugefiihrt werden, dass sich wenigstens bereichsweise Sichtfenster und/oder Regionen ausbilden, in wel-
chen die Kunststoffschicht nur einseitig frei liegt, wobei die Kunststoffschicht wenigstens ein Sicherheitsmerkmal in Form
eines Sicherheitsfadens aufweist, wobei der Sicherheitsfaden in den Walzenspalt gefihrt wird, und wobei der Sicherheits-
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faden in den Sichtfenstern und/oder Regionen im endglltigen Mehrschichtsubstrat in Aufsicht sichtbar ist, wobei insbe-
sondere bevorzugt die Regionen, in welchen die Kunststoffschicht nur einseitig frei liegt, derart registriert bevorzugt in
Verlaufsrichtung des Sicherheitsfadens alternierend auf Ober- und Unterseite des Mehrschichtsubstrates angeordnet sind,
dass der Sicherheitsfaden als Window-Faden von beiden Seiten in Aufsicht sichtbar ist.

[0050] Wenigstens ein Sicherheitsmerkmal kann dabei maschinenlesbar sein.

[0051] Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung ein Mehrschichtsubstrat herstellbar nach einem Verfahren, wie es
oben beschrieben wurde.

[0052] Zudem betrifft die vorliegende Erfindung ein Mehrschichtsubstrat hergestellt nach einem Verfahren, wie es oben
beschrieben wurde.

[0053] Ein solches Mehrschichtsubstrat ist bevorzugtermassen dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine der Pa-
pierlagen wenigstens eine bereichsweise durchgehende Aussparung aufweist, wobei diese bevorzugtermassen beide Pa-
pierlagen jeweils durchgehende Aussparungen aufweisen, und diese Aussparungen derart registriert angeordnet, dass
sich wenigstens bereichsweise Sichtfenster und/oder Regionen, in welchen die Kunststoffschicht nur einseitig frei liegt,
ausbilden, und dass vorzugsweise zusatzlich im Kantenbereich der Aussparungen Abplattungen vorhanden sind.

[0054] Beide Papierlagen kénnen jeweils durchgehende Aussparungen aufweisen, und diese Aussparungen kénnen der-
art registriert zugefiihrt werden, dass sich wenigstens bereichsweise Sichtfenster und/oder Regionen ausbilden, in wel-
chen die Kunststoffschicht nur einseitig frei liegt, und dass die Kunststoffschicht wenigstens ein Sicherheitsmerkmal in
Form eines Sicherheitsfadens aufweist, wobei der Sicherheitsfaden in den Sichtfenstern und/oder Regionen im endglltigen
Mehrschichtsubstrat in Aufsicht sichtbar ist, wobei insbesondere bevorzugt die Regionen, in welchen die Kunststoffschicht
nur einseitig frei liegt, derart registriert bevorzugt in Verlaufsrichtung des Sicherheitsfadens alternierend auf Ober- und
Unterseite des Mehrschichtsubstrates angeordnet sind, dass der Sicherheitsfaden als Window-Faden von beiden Seiten
in Aufsicht sichtbar ist.

[0055] Bei einem solchen Mehrschichtsubstrat handelt es sich beim thermoplastischen polymeren Material der Kunst-
stoffschicht vorzugsweise um ein transparentes Material, vorzugsweise um Polyamid, und in Bereichen von Sichtfenstern
sind diese hochtransparent (vgl. die oben angegebenen Werte von 80 - 95%) und verfligen Uber eine glatte Oberflache.

[0056] Die ausgebildeten Sichtfenster kdnnen prozessbedingt eine leichte Welligkeit oder Ausbeulung aufweisen, die sich
dadurch ergibt, dass die Sichtfenster im Kontakt mit einer Walze erstarren, auf der Walze kleben, und beim Ablésen von
der Walze leicht gedehnt und plastisch deformiert werden. Diese plastische Deformation kann durch das erfindungsge-
mésse Verfahren riickgangig gemacht werden, vermutlich indem durch die Flammbehandlung respektive die Heissluftbe-
aufschlagung das Polymer soweit erwarmt wird, dass die Polymerketten genligend Mobilitdt erhalten, um zu relaxieren,
wodurch das Sichtfenster gespannt und Welligkeit oder Ausbeulungen gegléttet werden. Sichtfenster ohne Flammpolie-
rung/Heissluftbeaufschlagung kénnen Wellen oder Beulen aufweisen, die bis zu einigen Zehntel Millimeter gegen beide
Seiten aus der Idealebene aufstehen, die aber nach der Flammpolierung/Heissluftbeaufschlagung komplett geglattet wer-
den und keine messbare Auslenkung aus der Idealebene mehr vorliegt.

[0057] Bevorzugtermassen handelt es sich bei einem solchen Mehrschichtsubstrat beim Material der Kunststoffschicht
um ein amorphes Polyamid, bevorzugt mit einem Glaslbergangspunkt oberhalb von 20 °C, insbesondere bevorzugt ist ein
Polyamid 12 und/oder ein amorphes Copolyamid 12, gegebenenfalls in Mischung mit einem weiteren Polyamid in einem
Anteil von bis zu 30 %, vorzugsweise mit einem weiteren Polyamid auf MACM12 Basis. Generell bevorzugt sind Polymere
aus der Klasse der Polyamide, wie beispielsweise Polyamid 6, Polyamid 6.6, Polyamid 10, Polyamid 6.10, Polyamid 12, etc.

[0058] Ebenfalls bevorzugt sind Blends aus diesen Typen. In einer bevorzugten Ausflihrungsform wird dem Polymer ein
Nukleierungshilfsmittel zur Kontrolle der Kristallinitat und Kristallisationsgeschwindigkeit, z.B. in Form eines Masterbat-
ches, zugegeben.

[0059] Die Papierschichten haben normalerweise ein Flachengewicht im Bereich von 5-500 g/m2, bevorzugt im Bereich
von 10-80 g/m2, insbesondere bevorzugt im Bereich von 20-40 g/m2.

[0060] Ein solches Mehrschichtsubstrat verfligt typischerweise iber eine Doppelfalzzahl von mehr als 1800 insbesondere
von mehr als 5000.

[0061] Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung die Verwendung eines solchen Mehrschichtsubstrates als Abdeck-
material, Verpackungsmaterial, Kartenmaterial, Sicherheitspapier, insbesondere als Banknote, Scheck, Ticket, Zertifikat,
Aktiendokument, Obligationendokument, Urkunde, Ausweisdokument, Zutrittsdokument. Insbesondere bevorzugt ist die
Verwendung als Substrat fir die Herstellung einer Banknote.

[0062] Zudem betrifft die vorliegende Erfindung die Verwendung einer Flammenbehandlung oder einer Heissluftbeauf-
schlagung zur Oberflachenbehandlung eines Mehrschichtsubstrats auf einer Oberflache, bei welcher sowohl erste Ober-
flachenbereiche vorhanden sind, in welcher eine Papierlage die Oberflache bildet, als auch zweite Oberflachenbereiche,
in welcher eine Kunststofflage die Oberflache bildet, und dass sowohl die ersten als auch die zweiten Oberflachenbereiche
einer Flammenbehandlung/Heissluftbeaufschlagung unterzogen werden, und wobei vorzugsweise die Flammenbehand-
lung/Heissluftbeaufschlagung von beiden Seiten bei einem Mehrschichtsubstrat aufgebaut aus zwei aussen liegenden
Papierlagen und einer zentralen Kunststofflage verwendet wird, bei welchem Mehrschichtsubstrat sowohl die erste als
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auch die zweite Papierlage durchgangige und in Uberlappung angeordnete Aussparungen zur Ausbildung von Sichtfens-
tern aufweisen.

[0063] Weitere Ausfihrungsformen sind in den abhéngigen Ansprichen angegeben.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0064] Bevorzugte Ausflihrungsformen der Erfindung werden im Folgenden anhand der Zeichnungen beschrieben, die
lediglich zur Erlauterung dienen und nicht einschrdnkend auszulegen sind. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Prozess zur Herstellung eines Mehrschichtverbundes durch Einbringung einer zentralen
Kunststofflage in voller Breite oder in Form eines Streifens;

Fig. 2 einen schematischen Prozess zur Herstellung eines Mehrschichtverbundes durch Aufbringung einer einseiti-
gen Kunststofflage in voller Breite oder in Form eines Streifens;

Fig. 3 einen schematischen Prozess zur Herstellung eines Mehrschichtverbundes durch Schmelzeeintrag mittels Ex-
trusion;

Fig. 4 ein Schema einer Komplettanlage zur Herstellung eines erfindungsgemassen Mehrschichtverbundes;

Fig. 5 eine schematische Ansicht entlang der Forderrichtung durch eine Substratbahn mit Flammenbehandlung tber
die gesamte Breite der Bahn;

Fig. 6 eine schematische Ansicht entlang der Fdrderrichtung durch eine Substratsbahn mit streifenweiser Flammen-
behandlung; und

Fig. 7 die Bearbeitung einer kontinuierlich in Form einer Bahn gefertigten Substratbahn, welche von beiden Seiten
mit einer Schlitzdlise mit Heissluft in jenen Bereichen beaufschlagt wird, wo die Kunststoffschicht freigelegt ist,
wobei in @) eine schematische Darstellung in einem frei geflihrten Bahnbereich von der Seite gegeben ist und
in b) eine Aufsicht von einer Seite.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFUHRUNGSFORMEN

[0065] Fig. 1 zeigt ein Verfahren zur Herstellung eines Mehrschichtsubstrats 60, bei welchem die erfindungsgemasse
Flammenbehandlung respektive eine Heissluftbeaufschlagung Anwendung finden kann. Bei diesem Prozess werden zwei
Papierbahnen, eine erste Papierbahn 10 und eine zweite Papierbahn 20, normal erweise ab Rolle, zugefihrt. Zwischen
diese zwei Papierbahnen wird eine Kunststoffbahn, typischerweise auf Basis von Polyamid zugefiihrt. Die Kunststoffbahn
30 wird zwischen die beiden Papierbahnen 10, 20 gefuhrt und anschliessend zwischen einem Walzenpaar 50 gepresst.
Dabei wird eine Kunststoffbahn 30 eingesetzt, welche aus einer einzigen Polymerlage besteht und es gibt keinen zuséatz-
lichen Haftvermittler. Die Haftung zwischen den drei Schichten 10, 20, 30 wird hergestellt, indem die drei Lagen unter
Anwendung von Druck und erhdhter Temperatur zwischen den beiden Walzen 50 zusammengepresst werden, wobei die
Kunststoffschicht wenigstens teilweise aufschmilzt und einen Verbund mit der jeweils angrenzenden Papierschicht ausbil-
det. Im Wesentlichen geht es hier also um ein Herstellungsverfahren, wie es in der WO 2004/076198 beschrieben wird,
und der Offenbarungsgehalt dieser Schrift wird hinsichtlich dieses Verfahrensschrittes ausdricklich in den Offenbahrungs-
gehalt dieser Anmeldung mit eingeschlossen.

[0066] Eine der beiden Papierlagen, normalerweise sogar beide Papierlagen, verfligen dabei Uber Durchgangséffnungen,
so dass sich anschliessend an die Zusammenfihrung und Verbindung der Bahn sogenannte Fenster ausbilden, wenn
solche Durchgangséffnungen der beiden Bahnen 10, 20 Ubereinander zu liegen kommen, resp. Bereiche, in denen die
Kunststoffschicht auf einer Seite freiliegt, wenn nur in einer der beiden Bahnen 10, 20 eine Durchgangséffnung an der
entsprechenden Stelle vorhanden ist. Diese Durchgangséffnungen kénnen in einem Stanzverfahren, welches der Zusam-
menflhrung der Bahnen 10, 20 vorgeschaltet ist, erzeugt werden, sie kdnnen aber auch bereits bei der Papierherstellung,
beispielsweise auf dem Rundsieb durch entsprechende Hocker, erzeugt worden sein. Die Zuflihrung der beiden Bahnen
10, 20 erfolgt registergenau, so dass die relative Anordnung der Aussparungen wohl definiert ist und tatséchlich Fenster
in diesem kontinuierlichen Prozess ausgebildet werden.

[0067] Nach dem Pressvorgang zwischen den beiden Walzen 50 wird die Mehrschichtbahn 60 zunachst um eine Kihl-
walze 90 herumgeflihrt, anschliessend wird sie, in diesem Fall auf beiden Seiten, einer Flammenbehandlung respektive
Heissluftbehandlung 70 unterzogen. Im Falle einer Flammenbehandlung erfolgt diese typischerweise durch eine Einrich-
tung, bei welcher eine im Wesentlichen senkrecht zur Transportrichtung 80 der Bahn angeordnete Flammenfront erzeugt
wird. Es handelt sich dabei um eine Gas/Luftflamme welche beispielsweise iber eine Schlitzdlise oder Uiber eine Reihe von
Austrittséffnungen erzeugt wird. Der Abstand zwischen den Austrittséffnungen und der Bahn 90 betragt typischerweise ca.
40 mm, d.h. die Flamme beaufschlagt die Bahn 60 und flhrt dazu, dass in dieser Bahn vorliegende freiliegende Kunststoff-
bereiche modifiziert werden. Im Falle einer Heissluftbeaufschlagung erfolgt diese typischerweise durch eine Einrichtung,
bei welcher eine im Wesentlichen senkrecht zur Transportrichtung 80 der Bahn angeordnete Heissluftfront erzeugt wird.
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Es handelt sich dabei um eine Heissluftfront, welche beispielsweise lber eine oder eine Reihe von Schlitzdlise erzeugt
wird. Der Abstand zwischen den Austrittséffnungen und der Bahn 90 betrégt typischerweise ca. 40 mm, d.h. die Heissluft
beaufschlagt die Bahn 60 und fuhrt dazu, dass in dieser Bahn vorliegende freiliegenden Kunststoffbereiche modifiziert
werden. Die Modifikation besteht im Wesentlichen darin, dass diese freiliegenden Kunststoffbereiche, welche beispiels-
weise in Folge des Kontaktes mit einer der Walzen 50 in der Regel eine matte Oberflache erhalten haben, und entspre-
chend nicht mehr transparent erscheinen, wieder transparent werden, es werden aber gleichzeitig auch gegebenenfalls
vorhandene Baumwollfaser- oder Zellulosefaseriberreste entfernt. Eine im Bereich des Fensters vorhanden Welligkeit, die
beispielsweise durch das Abziehen der Fenster von den Walzen 50 entstehen kann, wird ebenfalls ausgeglichen. Weiter
werden allfallig im Polymer vorhandene Eigenspannungen geldst und die Kristallinitét von teilkristallinen Polymeren naher
an das thermodynamische Gleichgewicht gebracht. Dies kann insbesondere dann von Vorteil sein, wenn an und fiir sich
teilkristalline Werkstoffe prozessbedingt abgeschreckt werden und nahezu amorph erstarren. Dabei besteht die Gefahr,
dass Uber die Zeit Kristallisation einsetzt und sich die Eigenschaften des Substrats dadurch &ndern. Durch die Flammbe-
handlung kann eine solche unkontrollierbare zeitliche Veranderung bewusst vorweggenommen werden. Anschliessend
an die Flammbehandlung respektive Heissluftbeaufschlagung wird die Bahn endglltig ausgekihlt, entweder durch eine
AbkUhlstrecke, auf der sich die Temperatur der Bahn ohne Walzenkontakt an die Umgebungstemperatur angleichen kann,
und/oder durch Umschlingung um eine Kihlwalze oder ein Kihlwalzenpaar. Der Abkiihlprozess kann weiter unterstitzt
werden, indem die Bahn mit Luft angeblasen wird. Dieses Anblasen kann auf der gesamten Breite der Bahn oder zonen-
weise, bevorzugtermassen Uber den Fenstern, stattfinden. Schlussendlich wir die Bahn entweder auf Rolle gefihrt oder
geschnitten und abgestapelt.

[0068] Die in diesem Prozess zugeflihrte Kunststoffoahn 30 kann entweder die gleiche Breite haben wie die beiden Pa-
pierbahnen 10, 20, sie kann aber auch nur in Form eines oder mehrerer Streifen ausgebildet sein, welche nur in jenen
Bereichen eingebracht werden, wo in den Papierbahnen 10, 20 auch Durchgangsdéffnungen vorhanden sind und entspre-
chend Fenster oder die Kunststofflage einseitig freilegende Bereiche entstehen.

[0069] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel flir einen Prozess, im Rahmen dessen die genannte Flammbehandiung respek-
tive Heissluftbeaufschlagung vorteilhaft Anwendung finden kann, ist in Fig. 2 dargestellt. Hier gibt es nur eine Papierbahn
10, und diese wird mit einer Kunststoffbahn 30 zusammengefihrt und zwischen dem Walzenpaar 50 unter Anwendung
von Druck und/oder erhdhter Temperatur fusioniert. Hier ist es mdglich, dass die Kunststoffbahn auch zusatzlich tber
einen Haftvermittler zur Anbindung an die Papierbahn 10 verfligt. Wiederum wird hinter der Lamination zwischen dem
Walzenpaar 50 das Mehrschichtsubstrat 60 zunéchst Uber eine Kihlwalze 90 geflihrt und anschliessend wiederum von
beiden Seiten einer Flammbehandlung respektive Heissluftbeaufschlagung 70 unterzogen. Auf der in dieser Figur unten
dargestellten Seite wird die dort im Wesentlichen die Oberflache bildende Kunststoffbahn beaufschlagt. Auf der Oberseite
wird die dort im Wesentlichen vorliegende Papierbahn mit der Flamme respektive Heissluft beaufschlagt.

[0070] Sowohl Kunststoffbahn wie auch Papierbahn kénnen nun Uber Aussparungen verfligen. An jenen Stellen, wo die
Papierbahn Uber eine Aussparung verfugt, bildet sich anschliessend ein Fenster, dessen Eigenschaften durch die Flamm-
behandlung respektive Heissluftbehandlung verbessert werden. An jenen Stellen wo die Kunststoffbahn eine Aussparung
aufweist, liegt die Papierbahn anschiessend im Bereich der Flammbehandlung respektive Heissluftboehandlung nach un-
ten frei und die Flammbehandlung kann dazu fiihren, dass in diesen Bereichen insbesondere die Ubergangsbereiche
zwischen Papier und Kunststoffbahn verbessert werden.

[0071] Auch hier kann die Kunststoffoahn 30, welche beispielsweise auf Basis eines Polyamids ausgebildet sein kann,
entweder in der gleichen Breite zugefiihrt wie die Papierbahn, es ist aber auch méglich, die Kunststoffbahn 30 nur in Form
eines oder mehrerer Streifen zuzuflhren dort, wo dann in Folge der in der Papierbahn vorgesehenen Ausnehmungen
Fenster entstehen sollen.

[0072] Bei der im Rahmen von Fig. 3 dargestellten Herstellungsweise wird wie folgt vorgegangen:
[0073] Ausgangsmaterialien:

[0074] Master Papierbahn 10 mit folgenden Charakteristiken: Auf einer Rundsieb-Maschine hergestelltes Sicherheitsroh-
papier auf Basis von Baumwolle-Zellulose mit einem Flachengewicht von ca. 35 g/m2. Das Rohpapier verfligt Uber ein
Wasserzeichen. Es verflgt Uber Registermarken (scharfe Wasserzeichen, sog. Wassermarken) zur Synchronisation des
Stanzwerks.

[0075] Slave Papierbahn 20 mit folgenden Charakteristiken: Auf einer Rundsieb-Maschine, alternativ auf einer Langsieb-
Maschine hergestelltes Sicherheitsrohpapier auf Basis von Baumwolle-Zellulose mit einem Flachengewicht von ca. 35
g/m2. Das Rohpapier verfligt nicht iber Wasserzeichen.

[0076] Beiden Papierbahnen sind folgende Merkmale gemeinsam: Eingebettet in das Rohpapier sind Melierfaser.
[0077] Die Bahnbreite betragt in beiden Fallen 1000-1100 mm. Die Dicke der Papierbahnen 10, 20 betragt circa 65-70 um.

[0078] Beide Papierbahnen sind mit einer Oberflachenleimung (Sizing) versehen. Polymer fiir die Ausbildung der Kunst-
stoffschicht 30: Amorphe, mittel- bis hochviskose Polyamid-12 Typen der EMS-Chemie (Grilamid L 20 oder L 25), ggf. als
Blend mit 20 -30 % transparenten, thermoplastisch verarbeitbaren Polyamiden auf Basis aliphatischer und cycloaliphati-
scher Bausteine (z.B. TR-Typen, so z.B. Grilamid TR 90). Herstellungsverfahren (vergleiche Fig. 3):
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[0079] Die beiden Papierbahnen 10 und 20 werden von den Rollen respektive zugeflihrt. Beide Papierbahnen werden zu-
néachst an ihrer anschliessend dem Kunststoff zugewandten einen Seite einer Corona-Behandlung unterzogen. Anschlies-
send werden in Stanzeinheiten beide Papierbahnen 10 und 20 in-line mit den Stanzéffnungen fir die zukinftigen Fenster
versehen.

[0080] Uber Zufihrtrichter wird das oben genannte Polymer in Granulat-Form in den Extruder zugefiihrt. Uber Dosier-
einheiten kdnnen zusétzlich Additive (z.B. Farbstoffe oder Prozesshilfsmittel wie Nukleierungsmittel in Form von Master-
batches) zudosiert werden. Das Granulat wird in einem geheizten Schneckenextruder auf die Verarbeitungstemperatur
gebracht und durch eine Schlitzdlise 40 gepresst, wobei sich ein Polymer-Film ausbildet. Der Polymer-Film besitzt eine
Dicke, dass am Ende im fertigen Substrat 35 g/m2 Polymer vorliegen.

[0081] Unterhalb dieser Schlitzdiise 40 werden die beiden Papierbahnen 10, 20 von zwei Seiten zusammen mit dem in
der Mitte parallel geflihrten Polymer-Film zwischen zwei Walzen 50 gefiihrt.

[0082] Die eine Walze ist eine auf Hochglanz polierte Stahlwalze, welche auf einer Temperatur von 50 °C gehalten wird.

[0083] Die zweite Walze ist eine Walze mit einer Gummi-Oberflache, welche mit einer Teflon- oder Viton-Schicht bedeckt
ist, und welche auf einer Temperatur von 20 °C gehalten wird. Die Bahngeschwindigkeit im Laminator betragt 80 m/min.

[0084] Hinter dem Spalt zwischen den beiden Walzen 50 wird die fertige Bahn 60 zunachst um eine Kihlwalze geflhrt
(Temperatur 25 °C), und anschliessend abgeflhrt. Hinter dieser Kiihlwalze wird die Bahn 60 der Flammenbehandlung
respektive Heissluftbehandlung 70 unterzogen. In diesem Fall ist die Flammenbehandlung respektive Heissluftbehandlung
auf beiden Seiten angelegt und auf jeder Seite gibt es zwei hintereinandergeschaltete Flammehandlungen/Heissluftbe-
handlungen. Jeweils liegen sich zwei Flammenbehandlungen respektive Heissluftbehandlungen gegeniber. Es ist auch
moglich, diese beiden Behandlungen zu kombinieren, indem beispielsweise nacheinander erst eine Flammenbehandlung
und anschliessend eine Heissluftbehandlung entlang der Transportrichtung vorgenommen wird, oder in umgekehrter Rei-
henfolge. Des Weiteren ist es mdglich, die Substratbahn von der einen Seite eine Flammenbehandlung und von der an-
deren Seite eine Heissluftbehandlung zu unterziehen. Bevorzugt ist es, die Substratbahn von beiden Seiten nur einer
Heissluftbehandlung zu unterziehen oder von beiden Seiten nur jeweils eine Flammenbehandlung zu unterziehen.

[0085] Der Drucktrager wird anschliessend zu Bégen konfektioniert und auf Paletten gestapelt. Eine Anlage, die ein sol-
ches Mehrschichtsubstrat herstellt, welches aus einer ersten Lage Wasserzeichenpapier 214 mit durchgehenden Aus-
sparungen besteht, sowie aus einer Lage Papier 202 mit Aussparungen besteht, sowie aus einer innen liegenden Poly-
merschicht, die in schmelzflissiger Form zwischen die beiden zusammengebrachten, mit durchgehenden Aussparungen
versehenen Papierlagen hinein extrudiert wird, ist schematisch in Fig. 4 gezeigt. Ausgezogene Pfeile bezeichnen dabei
Materialtransport.

[0086] Die Papierbahn 202 aus Papier wird dabei von einem Abwickler 201 zugefiihrt, und zunéachst durch eine Zugrege-
lung 203 und eine Bahnkantensteuerung 204 geflihrt. Anschliessend werden die Aussparungen in einem Stanzwerk 205
erzeugt und die Stanzlinge in einer Absaugung 206 entfernt.

[0087] Die Papierbahn 214 wird ihrerseits Uber einen Abwickler 212 zugefuhrt, und Uber eine Bahnkantensteuerung 204
in das Verfahren eingefiihrt. Dahinter befindet sich ein Leser 213 sowie wiederum ein Stanzwerk 205 zur Erzeugung der
Aussparungen.

[0088] Parallel dazu wird die Kunststoffschicht respektive das dazu verwendete Material aufbereitet, indem Material aus
einem Trockner 207 zugefihrt und gegebenenfalls mit einem weiteren Material, beispielsweise einem Masterbatch aus
einer Dosiereinrichtung 208, vermengt wird und Uber einen Extruder 209 zu einer Schlitzdiise 211 gefihrt wird. Die beiden
Papierbahnen 202/214 in den Spalt zwischen den beiden Walzen 50 unter gleichzeitiger Zufihrung des Kunststoffes aus
der Schlitzdiise 211 gerollt. Dass so erzeugte Mehrschichtlaminat wird anschliessend in einer Bahninspektion-Endkontrolle
215 kontrolliert und mit einer gegebenenfalls vorhandenen Ink-Jet-Markierang 216 markiert, und Uber einen Bahnspeicher
/Schneidtisch 217 gefiihrt und am Ende auf der Vorrichtung 218 aufgerollt.

[0089] Im Bereich der Einheit 217 gibt es einen Abschnitt 219, in welchem die Bahn frei von oben nach unten geflihrt wird.
In diesem Abschnitt findet die Flammenbehandlung respektive Heissluftbehandlung 70 an der gleichen Position relativ zur
Transportrichtung von beiden Seiten statt.

[0090] In Fig. 5 ist eine schematische Schnittdarstellung in einer Ebene geschnitten senkrecht zur Transportrichtung 80
der Bahn, dargestellt. Die Figur soll dazu dienen, die unterschiedlichen Aussparungen, die im Rahmen eines solchen
Prozesses die Kunststoffschicht freilegen, wenn ein Verfahren entweder gemass Fig. 1 oder geméss einer der Fig. 3 oder
4 durchgefiihrt wird, zu illustrieren.

[0091] Zwischen der ersten Papierbahn 10 und der zweiten Papierbahn 20 ist die Kunststoffschicht angeordnet. In diesem
Fall verfligt die Kunststoffschicht Uber die gleiche Breite wie die beiden Papierbahnen 10, 20. In der ersten Papierbahn 10
sind Aussparungen 11 vorgesehen und in der zweiten Papierbahn 20 sind ebenfalls Aussparungen 21 vorgesehen. Diese
Aussparungen erstrecken sich in Transportrichtung 80 nicht Uiber die Lange der Bahn sondern typischerweise nur Uber eine
Lange im Bereich von einigen Millimetern oder Zentimetern. Sie kénnen dabei rechteckige, quadratische, kreuzférmige
oder runde oder andere Aussenlinien aufweisen.
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[0092] Durch die relative Anordnung der Durchgangséffnungen 11 und 21 entstehen so unterschiedliche Strukturen, bei
welchen die Kunststoffschicht 30 entweder einseitig oder zweiseitig zur Oberflache hin freigelegt werden resp. die Ober-
flache des Substrates bilden. So wie in der Situation a dargestellt, wo nur in der ersten Papierbahn 10 eine Durchgangs-
6ffnung vorhanden ist, bildet sich ein einseitig freigelegter Bereich oder ein sogenanntes Halbfenster. Ein klassisches
sogenanntes Fenster ist in der Situation b dargestellt, hier sind die beiden Durchgangséffnungen 11, 21 in den Bahnen 10
resp. 20 registergenau und mit gleicher Aussenlinie angeordnet, entsprechend liegt die Kunststoffschicht zu den beiden
Oberflachen hin gewissermassen gleich frei und es bildet sich ein, bei einer transparenten Kunststoffschicht, durchsich-
tiges Fenster.

[0093] Die beiden gegenuberliegenden Durchgangséffnungen 11, 21 kdnnen aber auch versetzt ausgebildet sein, wie
dies bei der Situation ¢ dargestellt ist. Nur jener Bereich, wo die beiden Aussparungen Uberlappen, entsteht ein eigentlicher
durchsichtiger Fensterbereich, in den restlichen Bereichen entstehen Halbfensterbereiche. Dies ist entweder méglich wie
in Situation ¢ dargestellt, es ist aber auch mdglich, die eine Aussparung grésser auszubilden und so die Halbfensterbe-
reich nur zu einer Oberseite hin zu bilden. Eine weitere Méglichkeit ist in d dargestellt, hier ist die Aussparung in der Bahn
20 feiner strukturiert mit Stegen aus Papier, was zusétzliche Sicherheitseffekte bringen kann. Beim Ausflihrungsbeispiel
gemass Fig. 5 geschieht die Flammenbehandlung durch eine sich lber die ganze Breite der Mehrschichtsubstratbahn
60 erstreckende lineare Flammenfront. Die Flammenbehandlung 70 erfolgt also auf der Oberseite Uiber eine Flammenbe-
handlungsvorrichtung 71, welche sich im Wesentlichen Gber die gesamte Breite der Bahn erstreckt, und auf der Unterseite
Uber eine zweite Flammenbehandlungsvorrichtung 72, welche sich ebenfalls (iber die gesamte Breite der Substratbahn
erstreckt. So wird die gesamte Substratbahn gleichmassig beflammt und entsprechend resultieren Uiber die gesamte Ober-
flache der Substratbahn optimal homogene Oberflachenbedingungen. Ganz analog kénnen die Vorrichtungen 71 auch als
eine Reihe von Heissluftbehandlungsvorrichtungen 71 ausgebildet sein.

[0094] In Fig. 6 ist eine abgewandelte Fassung einer solchen Flammenbehandlung respektive Heissluftbehandlung dar-
gestellt. Hier werden nur jene Bereiche beflammt respektive mit Heissluft beaufschlagt, bei welchen auch tatsachlich Be-
reiche angeordnet sind, wo die Kunststofflage freiliegt. Mit anderen Worten ist hier auf der Oberseite eine Vorrichtung
in Form einer Streifen-Beflammung respektive Streifen-Heissluftbeaufschlagung 73 vorgesehen, wo nur ganz bestimmte
transversale Abschnitte beflammt/heissluftbeaufschlagt werden und auf der Unterseite ist ein entsprechend angepasste
Beflammungsvorrichtung 74 vorgesehen, welche ebenfalls nur Streifen mit Flamme/Heissluft beaufschlagt.

[0095] Solche Vorrichtungen 73 resp. 74 kénnen einfach dadurch erzeugt werden, in dem bei einem Schlitzbrenner die
entsprechenden nicht zu beflammenden Abschnitte des Schlitzes verschlossen werden resp. in dem bei einem Brenner
mit einer linearen Anordnung von Austrittséffnungen die Austrittséffnungen, bei welchem keine Beflammung erforderlich
ist, verschlossen werden, resp. einzelne Brennerdisen nur Uber den zu beflammenden Zonen eingesetzt werden. Im Falle
der Verwendung von Heissluft ist es mdglich, indem bei einem Schlitzgeblase die entsprechenden nicht zu bearbeitenden
Abschnitte verschlossen werden, respektive indem bei einem Heissluftgeblase mit einer linearen Anordnung von Austritts-
offnungen die Austrittséffnungen, bei welchen keine Heissluft austreten soll, verschlossen werden respektive einzelne
Geblase nur Uber den zu beaufschlagenden Zonen eingesetzt werden. Bei dieser Durchfliihrung werden wirklich nur die
tatsachlich zu behandelnden Kunststoff-Oberflachenbereiche mit der Flamme/Heissluft beaufschlagt, was eine mdglichst
schonende Behandlung des Substrates ergibt.

[0096] Brennereinrichtungen zur Durchfihrung des erfindungsgemassen Verfahrens sind beispielsweise erhaltlich von
Webber Brennertechnik GmbH, 58454 Witten, Deutschland, oder Arcotec GmbH, Ménsheim, Deutschland.

[0097] Transparente Fenster in einem Drucksubstrat kénnen alternativ auch hergestellt werden, indem auf einer Rundsieb-
Papiermaschine Kunststoffelemente eingebracht werden, wie beispielsweise in der EP 1 994 224 oder der EPO 860 298
beschrieben. Alternativ kann ein Fenster erhalten werden, indem Papier mit Offnungen versehen wird, beispielsweise
durch Stanzen und/oder Laserschneiden, und diese Offnungen mit einem mehr oder weniger transparenten Material, z.B.
einem heisssiegelfahigen Streifen oder Patch verschlossen wird. Ein solches Verfahren wird beispielsweise in der EP
1 539 502 beschrieben. Diese Materialien sind in der Regel aus Polyester hergestellt, im Allgemeinen aus Polyethylente-
rephthalat (PET), das in den meisten Fallen in biaxial oder uniaxial gereckter Form als Folie vorliegt. Auch in diesen Fallen
handelt es sich um ein Mehrschichtsubstrat, auf welchem das erfindungsgemésse Verfahren Anwendung finden und zu
den diskutierten Verbesserungen fihren kann.

[0098] In Fig. 7 ist die Bearbeitung einer Substratbahn von zwei Seiten in einem frei gefihrten, hangenden Bereich 219
mit Schlitzdlisen 300 schematisch dargestellt. Wie aus der Seitenansicht geméss Fig. 7a) erkannt werden kann, sind auf
beiden Seiten der Bahn in Transportrichtung auf der gleichen Hohe zwei Schlitzdiisen 300 angeordnet, welche (vergleiche
Fig. 7b) mit ihrer Langsrichtung L parallel zur Transportrichtung 80 angeordnet sind. Die Schlitzdisen 300 erzeugen dabei
eine Heissluftfront 301, die auf die Bahn gerichtet ist, typischerweise unter einem rechten Winkel zur Bahnebene.

[0099] Die Schlitzdisen 300 sind dabei auf die hier in Form von Kreuzen ausgebildeten Ausnehmungen 11 in der ersten
Papierlage 10, die ebenfalls entlang der Transportrichtung 80 in Form einer Reihe angeordnet sind, gerichtet. Fir jede
Reihe von Ausnehmungen 11 gibt es hier in diesem Fall eine separate Schlitzdise 300, d.h. weil es drei Reihen von
Ausnehmungen gibt, gibt es drei transversal versetzte Schlitzdiisen 300 nebeneinander. Diese kdénnen Uber individuelle
Heissluftgeblase verfigen, es kann aber auch ein zentrales Heissluftgeblédse angeordnet sein, welches alle oder Gruppen
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von Schlitzdiisen 300 ansteuert. Auch ist es maglich in Transportrichtung hintereinander mehrere derartige Schlitzdiisen
300 Uber der gleichen transversalen Position anzuordnen.

[0100] Es kann sich bei den Ausnehmungen 11 um Halbfenstgr oder vollstandige Fenster handeln, d.h. im Letzteren Fall
sind Ausnehmungen 21 auch in der zweiten Papierlage 20 in Uberdeckung mit den Ausnehmungen 11 angeordnet.

[0101] Die Breite B der jeweiligen Schlitzdise 300 ist dabei hier schmaler als die transversale (quer zur Transportrichtung)
Ausdehnung der jeweiligen Ausnehmung 11, sie kann aber auch gleich oder sogar breiter sein. Typischerweise reicht es
aber, wenn eine Schlitzdiise mit einer Breite eingesetzt wird, welche geringer ist (es reicht beispielsweise die Halfte) als die
Breite der Ausnehmung 11. Bevorzugtermassen ist dabei die Schlitzdiise zentriert iber den Ausnehmungen angeordnet.

[0102] Stromab, in Transportrichtung 80, jeder Schlitzdiise 300 ist dabei eine Kihlluftdlise 302 angeordnet, welche einen
Luftstrom auf die Bahn, ebenfalls von beiden Seiten, richtet. Dieser Luftstrom ist dabei geneigt gegen die Transportrichtung
80 gerichtet. Anstelle von individuellen derartigen Disen 302 oder zusétzlich zu solchen kann auch eine sich Uber die
gesamte Bandbreite erstreckende Kuhlluftfront erzeugt werden.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0103]
10  Erste Papierlage

11 Durchgangséffnung in 10

20 Zweite Papierlage

21 Durchgangséffnung in 20

30 Kunststoffbahn resp. Polymerschmelze

40  Breitschlitzdlse

50 Walzenpaar

60  Mehrschichtsubstrat

70  Flammenbehandlung/Heissluftbehandlung

71 Flammenbehandlung/Heissluftbehandlung Oberseite (iber gesamte Breite
72  Flammenbehandlung/Heissluftbehandlung Unterseite (iber gesamte Breite
73  Streifen-Flammenbehandlung/Heissluftbehandlung Oberseite
74  Streifen-Flammenbehandlung/Heissluftbehandlung Unterseite
80  Transportrichtung der Bahn

90 Kuihlwalze

201 Abwickler, non-stop

202 Papierbahn

203 Zugregelung

204 Bahnkantensteuerung

205 Stanzwerk

206 Absaugung

207 Trockner

208 Dosiereinrichtung

209 Extruder

211 Schlitzduse

212 Abwickler/Spleisser
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213 Wassermarken-Leser

214 Sicherheitspapierbahn, Wasserzeichenpapier

215 Bahninspektion-Endkontrolle

216 Ink-Jet-Markierung

217 Bahnspeicher/Schneidtisch

218 Aufrollung

219 hangender Bahnbereich

300 Schlitzdiise

301

Heissluftfront von 300

302 Kuihlluftdise

Ww - a

einseitig freiliegender Kunststoffbereich

beidseitig freiliegender Kunststoffbereich mit deckungsgleichen Offnungen in 10 und 20
beidseitig frei liegender Kunststoffbereich mit verschobenen Offnungen in 10 und 20
beidseitig frei liegender Bereich mit unterschiedlichen Offnungen in 10 und 20

Lange der Schlitzdise

Breite der Schlitzdiise

Patentanspriiche
1.

Verfahren zur Herstellung eines Mehrschichtsubstrates (60), insbesondere als Drucktrager wie Sicherheitspapier, um-
fassend wenigstens eine erste Papierlage (10, 202), sowie wenigstens eine mit der Papierlage (10, 202) verbundene
Kunststoffschicht (30) aus wenigstens einem thermoplastischen polymeren Material, wobei das Mehrschichtsubstrat
(60) auf wenigstens einer ersten Seite sowohl erste Bereiche aufweist, in denen die Oberflache durch frei liegende
Papierlage (10,202) gebildet wird als auch zweite Bereiche aufweist, in denen die Oberflache durch frei liegende
Kunststoffschicht (30) gebildet wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Papierlage (10,202) und die Kunststoffschicht
(30) zusammengefihrt werden und/oder die Kunststoffschicht (30) in die Papierlage (10,202) eingebettet wird, und
dass anschliessend das gebildete Mehrschichtsubstrat (60) wenigstens auf der ersten Seite wenigstens in den zwei-
ten Bereichen in einem kontinuierlichen Prozess einer Flammenbehandlung und/oder einer Heissluftbeaufschlagung
(70) unterzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Heissluftbeaufschlagung (70) eingesetzt wird, und
dass diese dazu fiihrt, dass die Temperatur des Mehrschichtsubstrates (60) an der Stelle des Auftreffens des ent-
sprechenden Heissluftstromes oberhalb von 100 °C, vorzugsweise oberhalb von 120 °C, insbesondere bevorzugt
oberhalb von 125 °C aber weniger als die Temperatur des Schmelzpunktes oder des Glaslbergangspunktes der
Kunststoffschicht (30) betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Heissluftbeaufschlagung
(70) eingesetzt wird, und dass die Heissluftbeaufschlagung (70) durch eine Schlitzdiise (300) erfolgt, welche mit ih-
rer Langsachse parallel zur Transportrichtung (80) des in einem kontinuierlichen Prozess als Bahn gefertigten Mehr-
schichtsubstrates (60) liegt, und welche oberhalb und auf die zweiten Bereiche gerichtet ist, wobei bevorzugtermassen
auf der gegeniberliegenden Seite der Bahn des Mehrschichtsubstrates (60) eine zweite korrespondierende Schlitz-
duse (300) angeordnet ist, und wobei weiterhin vorzugsweise diese Schlitzdise (300), bei einer Transportgeschwin-
digkeit von wenigstens 40 m/min, vorzugsweise von wenigstens 60 m/min, eine Lange entlang der Transportrichtung
(80) aufweist, welche wenigstens 10 cm, oder wenigstens 20 cm oder wenigstens 30 cm betragt, und deren Breite
quer zur Transportrichtung (80) geringer oder gleich ist wie die Breite quer zur Transportrichtung der zweiten Bereiche,
wobei diese Breite vorzugsweise héchstens 10 mm, oder héchstens 6 mm, oder héchstens 5 mm betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Mehrschichtsubstrat (60)
wenigstens eine erste Papierlage (10, 202), wenigstens eine zweite Papierlage (20, 214), sowie wenigstens eine,
zwischen den Papierlagen (10,20, 202, 214) angeordnete und mit den Papierlagen (10,20, 202, 214) verbundene
Kunststoffschicht (30) aus wenigstens einem thermoplastischen polymeren Material, umfasst, wobei wenigstens eine
der Papierlagen (10, 20, 202, 214) wenigstens eine bereichsweise durchgehende Aussparung (11,21) aufweist, und
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dass die Kunststoffschicht (30) in schmelzflissigem Zustand zwischen die Papierlagen (10,20, 202, 214) zugefihrt
wird, und die Papierlagen (10,20, 202, 214) anschliessend zwischen einem Walzenpaar (50) in einem kontinuierlichen
Prozess gepresst werden, wobei eine stoffschlissige Verbindung zwischen den Papierlagen (10,20, 202, 204) und der
Kunststoffschicht (30) insbesondere unter Ausbildung einer Penetrationszone, in welcher Teile der Kunststoffschicht
(80) mit der Masse des Faserverbundes der Papierlagen (10,20, 202, 214) verbunden sind, ergibt, und wobei die
Kunststoffschicht (30) bevorzugtermassen mehr als 20 g/m2 und héchstens 100 g/m2 Flachengewicht aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche 1-3, dadurch gekennzeichnet, dass das Mehrschichtsubstrat
(60) wenigstens eine erste Papierlage (10, 202), wenigstens eine zweite Papierlage (20, 214), sowie wenigstens eine,
zwischen den Papierlagen (10,20, 202, 214) angeordnete und mit den Papierlagen (10,20, 202, 214) verbundene
Kunststoffschicht (30) aus wenigstens einem thermoplastischen polymeren Material, umfasst, wobei wenigstens eine
der Papierlagen (10, 20, 202, 214) wenigstens eine bereichsweise durchgehende Aussparung (11,21) aufweist, und
dass die Kunststoffschicht (30) als Kunststofffolie (30), vorzugsweise mit im wesentlichen gleicher Bahnbreite wie jene
der beiden Papierlagen (10,20, 202, 214) oder in Form eines Streifens, zugeflhrt wird, und die Papierlagen (10,20,
202, 214) anschliessend zwischen einem Walzenpaar (50) in einem kontinuierlichen Prozess unter Anwendung von
Hitze und/oder Druck gepresst werden, wobei bevorzugtermassen ohne zuséatzlichen Haftvermittler eine stoffschlis-
sige Verbindung zwischen den Papierlagen (10,20, 202, 204) und der Kunststoffschicht (30) insbesondere unter Aus-
bildung einer Penetrationszone, in welcher Teile der Kunststoffschicht (80) mit der Masse des Faserverbundes der
Papierlagen (10, 20, 202, 214) verbunden sind, ergibt, und wobei die Kunststoffschicht (30) bevorzugtermassen mehr
als 20 g/m2 und hdchstens 100 g/m2 Flachengewicht aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass beide Papierlagen
(10, 20, 202, 214) jeweils durchgehende Aussparungen (11,21) aufweisen, und diese Aussparungen (11,21) derart
registriert zugeflhrt werden, dass sich wenigstens bereichsweise Sichtfenster (b-d) ausbilden, wobei die Sichtfenster
(b-c) bevorzugt im Wesentlichen vollstandig transparent sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim thermoplasti-
schen polymeren Material der Kunststoffschicht (30) um ein transparentes Material handelt, bevorzugtermassen um
ein Material mit einer Lichttransmission von wenigstens 60 %, bevorzugt von wenigstens 80 % und bevorzugtermas-
sen einer Trlbung von héchstens 10, insbesondere bevorzugt von héchstens 5.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Heissluftbeaufschlagung
und/oder die Flammenbehandlung (70) im kontinuierlichen Prozess an einer Stelle durchgefihrt wird, wo die Sub-
stratbahn (60) frei gefihrt wird und nicht in Kontakt mit einer Walze oder einem Fihrungselement steht, wobei diese
vorzugsweise an einer Stelle erfolgt, wo die Substratbahn (60) in im wesentlichen vertikaler Richtung, bevorzugt von
oben nach unten, geflihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Flammenbehandlung
(70) eine Gas/Luft Flamme und/oder eine Gas/Sauerstoff Flamme eingesetzt wird, wobei vorzugsweise eine Ener-
gieeintrag im Bereich von 0.4-2 /mm2 auf die Oberflache der Bahn erfolgt, insbesondere bevorzugt im Bereich von
0.6-1 j/mm2.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Heissluftbeaufschlagung
(70) wenigstens ein, bevorzugt unmittelbar auf den zu bearbeitenden Oberflachenbereich des Mehrschichtsubstrates
(60) gerichtetes Heissluftgeblase eingesetzt wird, wobei vorzugsweise ein Heissluftstrom, am zu bearbeitenden Ober-
flachenbereich des Mehrschichtsubstrates (60), von im Bereich von 500-10001/min, vorzugsweise von 600-8001/min,
erfolgt, dies vorzugsweise derart, dass die heisse Luft am zu bearbeitenden Oberflachenbereich des Mehrschicht-
substrates (60) eine Temperatur von mehr als 200 °C vorzugsweise im Bereich von 180-250 °C aufweist, dies vor-
zugsweise bei einer Transportgeschwindigkeit der Bahn von mehr als 40 m/min, vorzugsweise von mehr als 60 m/min,
insbesondere bevorzugt im Bereich von 70-100 m/min.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Heissluftbeaufschla-
gung und/oder der Flammenbehandlung (70) der Abstand zwischen der Austrittséffnung des brennbaren Gasgemi-
sches respektive der Heissluft und der Substratbahn (60) im Bereich von 5-100 mm liegt, vorzugsweise im Bereich
von. 10-50 mm.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Mehrschichtsubstrat (60)
von beiden Seiten einer Heissluftbeaufschlagung und/oder einer Flammenbehandlung (70) unterzogen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Mehrschichtsubstrat (60)
im Bereich der Heissluftbeaufschlagung respektive der Flammenbehandlung (70) mit einer Bahngeschwindigkeit im
Bereich von 40-160 m/s, bevorzugt im Bereich von 70-120 m/s geflhrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Substratbahn aus Mehr-
schichtsubstrat (60) entlang der Transportrichtung (80) Uber erste Oberflachenstreifenbereiche verflgt, in welchen
die Kunststofffolie (30) nicht an die Oberflache tritt und die Oberflache ausschliesslich durch eine der Papierbahnen
(10,20,202,214) gebildet wird, und Uber zweite Oberflachenstreifenbereiche, an welchen die Kunststofffolie wenigs-
tens abschnittsweise, bevorzugt ausschliesslich abschnittsweise, an die Oberflache tritt, und dass die Heissluftbeauf-
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schlagung respektive die Flammenbehandlung (70) als Streifen-Heissluftbeaufschlagung respektive Streifen-Flam-
menbehandlung (74) durchgefilihrt wird, so dass nur die zweiten Oberflachenstreifenbereiche mit Heissluft respektive
Flamme beaufschlagt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim thermoplasti-
schen polymeren Material der Kunststoffschicht (30) um Polyethylen (PE), Polypropylen (PP), Polyvinylchlorid (PVC),
weich-PVC (PVC-P), Polystyrol (PS), Polycarbonat (PC), Polymethylmethacrylat (PMMA), Polyoxymethylen (POM),
Polyethylenterephthalat (PET), Polyester, co-Polyester, Polyetheretherketon (PEEK), Polyamid, insbesondere Poly-
amid 6 (PA6), Polyamid 12 (PA12), Polyamid 10, Polyamid 610, Polyamid 66, Polyamid auf Basis aliphatischer und
cycloaliphatischer Bausteine wie insbesondere MACM12 oder amorphes Co-Polyamid, bevorzugt auf Basis von PA12,
oder um Copolymere oder Blends daraus handelt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine der Papier-
lagen (10, 20, 202, 214) wenigstens ein Sicherheitsmerkmal (110), bevorzugt ausgewahlit aus der Gruppe: Wasser-
zeichen, insbesondere Graustufen-Wasserzeichen, Sicherheitsfaden, OVD, Melierfasern, Sicherheitspigmente, irisie-
rende Farbapplikationen, Chip, insbesondere RFID-Chip, Transponder, Magnetstreifen, aufweisen und/oder dass die
Kunststoffschicht (30) wenigstens ein Sicherheitsmerkmal aufweist, bevorzugtermassen ausgewahlt aus der Grup-
pe: Melierfasern, Planchetten, Metallfasern, Markierungsstoffe, IR- oder UV-Farbstoffe, Sicherheitspigmente, Fluo-
reszenzfarbstoffe, Effektpigmente, Interferenzpigmente, Metallpigmente, Reaktivfarbstoffe, UV-Absorber, Stabilisato-
ren, wobei diese Sicherheitsmerkmale als Additive der Schmelze beigegeben oder in der Nahe des Walzenspaltes
eingestreut werden, wobei vorzugsweise die Kunststoffschicht (30) wenigstens ein Sicherheitsmerkmal in Form eines
Sicherheitsfadens aufweist, wobei der Sicherheitsfaden in den Walzenspalt gefiihrt wird.

Mehrschichtsubstrat (60) herstellbar oder hergestellt nach einem Verfahren geméss einem der vorhergehenden An-
spriiche.

Mehrschichtsubstrat (60) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine der Papierlagen (10, 20,
202, 214) wenigstens eine bereichsweise durchgehende Aussparung (11,21) aufweist, wobei diese bevorzugtermas-
sen beide Papierlagen (10, 20, 202, 214) jeweils durchgehende Aussparungen (11,21) aufweisen, und diese Ausspa-
rungen (11,21) derart registriert zugeflihrt werden, dass sich wenigstens bereichsweise Sichtfenster (b-d) und/oder
Regionen (a), in welchen die Kunststoffschicht (30) nur einseitig frei liegt, ausbilden, und dass im Kantenbereich der
Aussparungen (11,21) Abplattungen vorhanden sind.

Mehrschichtsubstrat (60) nach einem der Anspriiche 17-18, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim thermoplas-
tischen polymeren Material der Kunststoffschicht (30) um ein transparentes Material handelt, und dass in Bereichen
von Sichtfenstern (b-d) diese hochtransparent sind und eine glatte Oberflache aufweisen.

Mehrschichtsubstrat (60) nach einem der Anspriiche 17-19, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim Material
der Kunststoffschicht um ein amorphes Polyamid handelt, bevorzugt mit einem Glasiibergangspunkt oberhalb von
20 °C, insbesondere bevorzugt ist ein Polyamid 12, Polyamid 6, Polyamid 10, Polyamid 610, Polyamid 66, und/oder
ein amorphes Copolyamid bevorzugt auf Basis solcher Systeme, insbesondere ein Copolyamid 12, vorzugsweise
in Mischung mit einem weiteren Polyamid auf Basis aliphatischer und cycloaliphatischer Bausteine, insbesondere
bevorzugt auf Basis von MACM12.

Mehrschichtsubstrat (60) nach einem der Anspriche 17-20, dadurch gekennzeichnet, dass die Papierschichten ein
Flachengewicht im Bereich von 5-500 g/m2, bevorzugt im Bereich von 10-80 g/m2, insbesondere bevorzugt im Bereich
von 20-40 g/m2 aufweisen.

Mehrschichtsubstrat (60) nach einem der Anspriche 17-21, dadurch gekennzeichnet, dass es eine Doppelfalzzahl
von mehr als 1800 insbesondere von mehr als 5000 aufweist.

Verwendung eines Mehrschichtsubstrates (60) nach einem der Anspriiche 17-22 als Abdeckmaterial, Verpackungs-
material, Kartenmaterial, Sicherheitspapier, insbesondere als Banknote, Scheck, Ticket, Zertifikat, Aktiendokument,
Obligationendokument, Urkunde, Ausweisdokument, Zutrittsdokument.

Verwendung einer Heissluftbeaufschlagung und/oder einer Flammenbehandlung (70) zur Oberflachenbehandlung
eines Mehrschichtsubstrats (60) auf einer Oberflache, bei welcher sowohl erste Oberflachenbereiche vorhanden sind,
in welcher eine Papierlage die Oberflache bildet, als auch zweite Oberflachenbereiche, in welcher eine Kunststofflage
die Oberflache bildet, und dass sowohl die ersten als auch die zweiten Oberflachenbereiche einer Heissluftbeauf-
schlagung und/oder einer Flammenbehandlung (70) unterzogen werden.

Verwendung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Heissluftbeaufschlagung und/oder Flammenbe-
handlung (70) bei einem Mehrschichtsubstrat (60) aufgebaut aus zwei aussen liegenden und die Oberflache bilden-
den Papierlagen (10,20) und einer zentralen Kunststofflage (30) verwendet wird, bei welchem Mehrschichtsubstrat
(60) sowohl die erste als auch die zweite Papierlage durchgéngige und in Uberlappung angeordnete Aussparun-
gen (11,21) zur Ausbildung von Sichtfenstern aufweisen, wobei vorzugsweise die Heissluftbeaufschlagung und/oder
Flammenbehandlung (70) von beiden Seiten erfolgt.
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