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(57)  Beschrieben wird ein Sicherheitspapier (6) mit
einem eingebetteten Sicherheitsfaden (7), der soin das
Papier eingebettet ist, daB er in einigen Bereichen frei
zuganglich ist. Der Sicherheitsfaden (7) hat eine Breite,
die groBer als 2 mm ist. Das Sicherheitspapier (6)
besteht aus wenigstens zwei Papierschichten, die auf
getrennten Papieranlagen hergestellt sind. Der Sicher-
heitsfaden (7) ist in die erste Papierschicht eingebettet,
die in ihrer Oberflache Offnungen bzw. Ausnehmungen
aufweist, durch welche der Faden teilweise beidseitig
zugéanglich ist. Diese erste Papierschicht ist mit weni-

Sicherheitspapier

stens einer zweiten Papierschicht abgedeckt und mit
dieser fest verbunden, wobei die zweite Papierschicht
eine Dicke von 10 bis 50 %, vorzugsweise 20 % der
Gesamtdicke des Sicherheitspapiers (6) aufweist.
Durch die Verwendung besonders breiter Sicherheitsfa-
den und die damit verbundene Méglichkeit, die Faden
mit bestimmten optischen Effekten auszustatten, kann
die Falschungssicherheit des damit ausgeristeten
Sicherheitspapiers verbessert werden.
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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Sicherheitspapier mit
einem eingebetteten Sicherheitsband, welches derart
im Papier eingebettet ist, daB es zumindest teilweise
frei zuganglich ist sowie ein Verfahren zu dessen Her-
stellung.

Far Sicherheitspapiere, wie Banknoten, Wertpa-
piere, Dokumente, Ausweiskarten usw. ist es bekannt,
als Sicherheitsmerkmal Sicherheitselemente in Form
von Faden, Béander oder dergleichen einzulagern. Ubli-
cherweise werden diese Faden oder Bander wahrend
der Herstellung des Papiers in das Papier eingebracht.
Bei Rundsiebanlagen wird der Faden oder das Band
dabei in die Pulpe eingeflhrt und an das Sieb derart
herangefiihrt, daB wéahrend der Blattbildung eine Ein-
bettung in den Faseraufbau erfolgt. Dieses Einlage-
rungsverfahren ist allgemein bekannt und z. B. in der
EP-A1 0 279 880 (Crane) oder der EP-A1 0 492 407
(GAQ) beschrieben.

Zuweilen ist es winschenswert, daB das Sicher-
heitselement so in das Sicherheitspapier eingebettet
wird, daB es zumindest an einer Stelle des Sicherheits-
papiers an dessen Oberflache frei liegt. Weist das
Sicherheitselement optisch variable Effekte auf, so wird
deren Wirkung durch das wenigstens teilweise Freile-
gen des Sicherheitselements betrachtlich erh6ht bzw. in
vielen Fallen Gberhaupt erst wirksam.

Eine Méglichkeit, einen solchen sogenannten Fen-
stersicherheitsfaden in ein Dokument einzubringen, ist
aus der EP-A1 0 059 056 (Portals) bekannt. Das Sicher-
heitselement wird dabei auBerhalb der Pulpe so an das
Papiersieb herangefihrt, daB es auf darauf auf-
gebrachten erhabenen Stellen, im folgenden Text Hok-
ker genannt, zu liegen kommt. An den Stellen, an denen
der Sicherheitsfaden auf den Héckern aufliegt, kann
sich auf der dem Sieb zugewandten Seite kein Papier
bilden, so daB er genau an diesen Stellen in dem spater
fertigen Papier frei zugénglich ist.

Es ist bekannt, daB die Einlagerung eines Sicher-
heitfadens in der Praxis insofern Schwierigkeiten berei-
tet, als die Blattbildung tber und unter dem Faden
behindert wird, da im Bereich des Fadens die Str6-
mungsgeschwindigkeit der Pulpe in Richtung des Siebs
deutlich verandert bzw. herabgesetzt wird. Dies wirkt
sich um so mehr aus, je breiter der einzulagernde
Faden ist. Um eine hinreichend gute Blattqualitat zu
gewabhrleisten ist das aus der EP-OS 0 059 056
bekannte Verfahren daher auf FAden beschrénkt, deren
Breite 1mm - 1,5 mm nicht Gibersteigt.

Um auch das Einbetten breiter Sicherheitsbander
zu erméglichen, wird in der EP-PS 0 070 172 (Portals)
vorgeschlagen, den Faden nach der eingangs beschrie-
benen klassischen Technik (Sieb ohne Hdécker) einzu-
betten, dabei aber spezielle Anforderungen an das
einzubettende Fadenmaterial zu stellen. Das folienar-
tige Sicherheitsband wird dabei in bestimmten, sich
periodisch wiederholenden Teilbereichen flissigkeits-
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durchlassig ausgebildet, so daB in diesen Bereichen
unverandert bei der Papierherstellung eine Faserabla-
gerung bzw. Blattbildung méglich ist, in den undurchlas-
sigen Bereichen aber die Blattbildung unterbunden
wird. Wahrend der Einbettung eines derartigen Sicher-
heitsbandes bilden sich somit im Bereich der flissig-
keitsundurchlassigen Zonen Bereiche aus, in denen
das Band einseitig frei zugénglich ist.

Obwohl mit diesem Verfahren auch sehr breite Ban-
der in das Papier eingelagert und in Fensterbereichen
zuganglich gemacht werden kdénnen, erweist es sich als
nachteilig, daB die Homogenitat des Bandes durch die
periodisch vorgesehenen Perforierungen in Langsrich-
tung immer wieder unterbrochen wird. Dadurch geht ein
besonderer Vorteil bisheriger Fenster-Sicherheitsfaden
verloren, der darin besteht, daB die optischen Effekte
des Bandes (Negativschrift, optisch variable Eigen-
schaften etc.) im Auflicht nur in den Fensterbereichen
prifbar sind, im Durchlicht aber auch die im Papier ein-
gebetteten Bereiche erkennbar sind. Ist der Sicherheits-
faden oder das Sicherheitsband in Langsrichtung
homogen aufgebracht, so ist er im Durchlicht als durch-
gehender Balken erkennbar und somit einfach zu pri-
fen. Weist er in dem im Papier eingebetteten Bereichen
Inhomogenitéten auf, so unterscheidet er sich bei Aui-
licht-/Durchlichtbetrachtung nicht sehr wesentlich und
ist damit nur schwer von aufgebrachten Imitationen zu
unterscheiden.

Aufgabe der Erfindung ist es nun, ein Sicherheits-
dokument vorzuschlagen, bei dem ein breites Fenster-
sicherheitsband  eingebettet ist, wobei das
Sicherheitsbhand im Dokument ein gleichmaBiges
Erscheinungsbild im Auf- und Durchlicht aufweist sowie
ein Verfahren zu dessen Herstellung .

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des
Anspruchs 1 angegebenen Merkmale gelést. Die erfin-
derischen Verfahrensaspekte sind den kennzeichnen-
den Teilen der Anspriiche 9 und 10 zu entnehmen.

Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin,
daB in bekannter Weise ein Sicherheitspapier mit Fen-
stersicherheitsfaden gebildet wird, bei dem der Sicher-
heitsfaden aber bewufBt so breit ausgefthrt ist, daB
zwangslaufig ein Papier entsteht, das im Bereich des
Sicherheitsfadens bzw. Sicherheitsbandes Fehlstellen
in Form von willktrlichen Léchern aufweist. Ublicher-
weise versucht der Fachmann derartige Fehlstellen auf
jeden Fall zu vermeiden. Beim erfindungsgemaBen
Sicherheitspapier werden diese Fehlistellen aber
bewuft in Kauf genommen, um sie anschlieBend mit
einer oder zwei fehlerfreien Papierschichten derart zu
kombinieren bzw. zu verbinden, daB alle Fehlstellen von
der/den zusétzlichen Schichten abgedeckt oder in eine
definierte Form gebracht werden.

Die Erfindung geht von der 0berraschenden
Erkenntnis aus, daB bei der Herstellung von Sicher-
heitspapieren mit Fenstersicherheitsfaden bei der Ein-
bringung immer breiter werdender Féden bzw. Bander
ab einer bestimmten Breite des Bandes zuerst auf der
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dem Sieb abgewandten Seite (Rlckseite) Uber dem
Sicherheitsband Fehlstellen in Form von Léchern ent-
stehen. Bei weiter zunehmender Breite des Bandes
erhéhen sich Zahl und GroBe dieser Fehistellen, ohne
dafB aber die gleichen Fehler auch auf der dem Sieb
zugewandten Seite des Papiers (Vorderseite) auftreten.
Erst nach weiterer Erhéhung der Breite treten diese
Fehler gleichzeitig auf beiden Seiten auf. Erhéht man
die Breite des Sicherheitshandes weiter, so unterbleibt
im Extremfall im Bereich des Sicherheitsbandes die
Blattbildung auf beiden Seiten des Sicherheitsbandes
vollstéandig.

Ermittelt man experimentell, ab welcher Breite des
Sicherheitsbandes die Fehler auf der Ruckseite und ab
welcher Breite sie zusatzlich auch auf der Vorderseite
auftreten, so hat man die beiden Grenzwerte in denen
man sich im einfachsten Fall bei der Auswahl der erfin-
dungsgeman verwendbaren Sicherheitsbander bewe-
gen kann.

ErfahrungsgemaB treten erste Fehlstellen auf der
Rackseite ab einer Breite von etwa 1,5 - 2 mm auf.
Ohne zusétzliche MaBnahmen an der Rundsiebanlage
kann man nun bei Ublicher Maschenweite des Siebes
(ca. ... Millimeter) und Ublicher Héhe der Hocker (ca. ...
Millimeter) die Breite des Sicherheitsbandes auf etwa 4
- 5 mm erhdhen bevor auch auf der Vorderseite des
Papiers Fehlstellen auftreten.

Mit der erfindungsgemaBen Losung ist es nun erst-
mals méglich, daB ohne besondere zusétzliche MaB-
nahmen an der Rundsiebanlage Sicherheitsfaden
einzusetzen, die statt der bisherigen 0,75 - 1 mm Breite
nun eine Breite bis ca. 4 mm aufweisen kénnen. Durch
zusatzliche VergréBerung der Maschenweite des Siebs
(was bei unveranderter Faserlange nur in engen Gren-
zen maéglich ist) und Veranderung von Héhe und Form
der Hocker sind weitere Steigerungen der Breite még-
lich, ohne dafB Fehler auf der Vorderseite des Papiers
auftreten.

Sollen noch breitere Sicherheitsbander Verwen-
dung finden, wird geman einer Weiterbildung der Erfin-
dung vorgeschlagen, im  Randbereich des
Sicherheitsbandes zusatzlich fllssigkeitsdurchlassige
Bereiche vorzusehen, die beim fertigen Papier nicht
sichtbar sind. Durch diese MaBnahme ist auch bei vélli-
gem Freiliegen des undurchlassigen Bandbereichs
noch immer eine auf den Randbereich beschrankte Ein-
bettung und Verankerung des Bandes méglich. Durch
diese MaBnahmen erhalt man nunmehr sogar die Még-
lichkeit, beliebig breite Sicherheitsbander in der ersten
Papierschicht so einzulagern, daB diese im Extremfall
im Mittelbereich des Sicherheitsbandes von beiden Sei-
ten durchgehend zugénglich sind.

Sind die flussigkeitsdurchlassigen Randbereiche
beidseitig entlang des Sicherheitsbandes vorgesehen
und ausreichend breit ausgefihrt, so verankert sich das
Sicherheitsband derart intensiv in den beidseitig ange-
ordneten Papierschichten, daB am fertigen Papier ein
Loslésen der Papierbahnen nur unter groBer mechani-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

scher Belastung moglich ist. Ein derartiges Sicherheits-
papier ist demnach grundsétzlich auch ohne zusétzlich
aufgebrachte Papierschichten verwendbar. Durch Aui-
bringen weiterer Papierschichten kann das Sicherheits-
papier aber zuséatzlich stabilisiert und im
Erscheinungsbild weiter verandert werden. Die zweite
Papierschicht kann dabei im Bereich des Sicherheits-
bandes auch Fensterbereiche aufweisen, in denen das
Sicherheitsband dann unverandert zuganglich ist.

Durch ein- oder beidseitiges Aufbringen zusétzli-
cher Papierschichten mit oder ohne Fensterbereiche
lassen sich Sicherheitspapiervarianten herstellen, die
sich von bisherigen sehr deutlich unterscheiden. Durch
die besonders breiten Sicherheitsbéander erhalten die
Sicherheitspapiere ein spezifisches Aussehen, das sie
von anderen deutlich unterscheidet und die gerade mit
modernen Kopierern nicht nachzubilden sind.

Das erfindungsgemaBe Sicherheitspapier hat wei-
terhin den Vorteil, daB durch die Verwendung von
wesentlich breiteren Sicherheitsbandern diese, ins-
besondere bei der gleichzeitigen Verwendung von Fen-
stern, allein wegen des gréBeren Flachenanteils
wesentlich leichter zu Gberprifen sind. Die gréBere Fla-
che gestattet es aber auch, aufwendigere und kompli-
ziertere Druckbilder und optische Effekte einzusetzen,
so daB auch die Nachahmung derartiger Sicherheits-
bander zusatzlich erschwert ist. Da derartige Sicher-
heitspapiere auch auf herkémmlichen
Doppelrundsiebpapieranlagen hergestellt werden kén-
nen, ist die Nutzung des erfindungsgeméBen Verfah-
rens ohne groBe zusatzliche produktionstechnische
Aufwendungen bzw. Investitionen méglich. Bei Verwen-
dung spezieller im Randbereich durchlassig ausgebil-
deten Sicherheitsfaden ergeben sich dartber hinaus
vollig neue Moglichkeiten in der Gestaltung der Sicher-
heitspapiere, da nun auch auf sehr einfache Weise ein-
oder beidseitig Uber die ganze Lange frei zugangliche
Sicherheitsbénder in das Sicherheitspapier integriert
werden kénnen. Die Zuganglichkeit dieser Bénder kann
dabei im Bedarfsfall auch durch Kombination mit einer
oder zwei weiteren Papierschichten, die auch dek-
kungsgleiche oder gegenseitig versetzte Fenster auf-
weisen kénnen, ein- oder beidseitig unterbunden
werden. Durch spezielle Anordnung derartiger Bander
in der Mehrnutzenpapierbahn bzw. durch Schnitt der
Bahn/Bégen im Bereich des Bandes kénnen nun sogar
Sicherheitspapiere hergestellt werden, die an einer
Kante aus transparentem Foliermaterial bestehen und
erst in einem bestimmten Kantenabstand in das
bekannte Faserpapier tUbergehen.

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

Es zeigen:
Fig. 1 die schematische Darstellung einer
Doppelrundsieb-Papiermaschine  zur
Herstellung eines Sicherheitspapiers;
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Fig. 2 eine Detaildarstellung des Rundsiebs
mit Héckern zur Erzeugung von Fen-
sterbereichen in der Papierbahn;
Fig.3-5 Draufsicht und Schnittdarstellungen
eines Sicherheitspapiers mit Fenstersi-
cherheitsfaden;

Fig. 6 die schematische Darstellung eines
Sicherheitsbandes mit flUssigkeits-
durchlassigem Randbereich;

Fig. 7 eine Detaildarstellung des Rundsiebs
mit ringférmiger Erhéhung

Fig. 8 die Rundsieberhéhung der Fig. 7 mit
aufliegendem Sicherheitsband (Schnitt-
darstellung);

Fig. 9 Draufsicht auf ein Sicherheitspapier mit
durchgehendem Fensterbereich;

Fig.

10, 11 Schnitte CD des Sicherheitspapiers der

Fig. 9;
Fig. 12 Draufsicht auf ein Sicherheitspapier mit
eingebettetem  Sicherheitsband und
unterschiedlichen Fenstervarianten;
Fig. 13 Schnitt EF des Sicherheitspapiers der
Fig. 12;
Fig. 14 Draufsicht auf ein Sicherheitspapier mit
transparentem Kantenbereich;
Fig. 15 Schnitt GH des Sicherheitspaciers der
Fig. 14;

Fig. 1 zeigt die schematische Darstellung einer
Doppelrundsieb-Papiermaschine wie sie zur Herstel-
lung von Sicherheitspapier Verwendung findet. Die
Anlage besteht aus zwei Rundsieb-Papiermaschinen 1
und 2, die Uber einen Abnahmefilz 3 miteinander ver-
bunden sind.

In der Papiermaschine 1 wird auf dem Rundsieb 4
eine Papierbahn 6 gebildet, in der ein Sicherheitsband 7
eingebettet ist. Das Sicherheitsband 7 lauft dabei auf
Hoécker 5 des Rundsiebes 4 auf, bevor der zugeordnete
Hocker 5 bzw. der jeweilige Siebbereich in die Pulpe 8
der Papiermaschine eintaucht. Bei der auf diese Weise
hergestellten Papierbahn 6 befindet sich das Sicher-
heitsband in einer inneren Ebene des Papiers. In den
Bereichen, in denen es auf den Héckern aufliegt ist das
Sicherheitsband 7 allerdings frei zuganglich. Die Ferti-
gung derartiger Papierbahnen 6 entspricht dem Her-
stellverfahren, wie es beispielsweise in der EP-PS 056
059 beschrieben ist.

Mittels der Papiermaschine 2 wird parallel zur Her-
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stellung der Papierbahn 6 eine zweite Papierbahn 9
gefertigt, die im vorliegenden Beispiel homogen, d. h.
ohne Fenster oder dergleichen, ausgefiihrt ist. Die
Papierbahn 9 wird mittels des sogenannten Abnahme-
filz 10 vom Rundsieb 11 abgenommen, im Bereich der
Andruckrolle 12 mit der Papierbahn 6 verbunden und
zusammen mit dieser den weiteren Bearbeitungsstatio-
nen (Kalander, Papierleimung etc.) der Fertigungsan-
lage zugefihrt.

Fig. 2 zeigt einen Detailausschnitt der Rundsieban-
lage 1, in dem die beschriebene Einbringung des
Sicherheitsbandes 7 etwas deutlicher zu erkennen ist.
Insbesondere ist dabei gezeigt, daB in den Bereichen,
in denen das Sicherheitsband 7 auf dem Hocker 5 auf-
liegt, keine Blattbildung méglich ist, da sich aufgrund
des innigen Kontaktes zwischen Sicherheitsband 7 und
Hocker 5 keine Fasern ablagern kénnen. Diese Berth-
rungsflachen bilden am fertigen Papier die Fensterbe-
reiche, in denen das Sicherheitsband spater frei
zugénglich sein wird. Ublicherweise werden die Hocker
5 im Sieb 4 wesentlich breiter ausgeftihrt als das
Sicherheitsband. Dadurch ist das Einbringen des
Sicherheitsbandes innerhalb eines breiten Toleranz-
bereiches méglich. Je nach Form der Hbcker 5 sowie
deren Anordnung zueinander in der Umfangsspur des
Rundsiebs 4 sind Anzahl und Lage der Fensterbereiche
im spéteren Papier gezielt planbar.

Wie eingangs erwahnt, ist die Blattbildung im
Bereich des Sicherheitsfadens bzw. Sicherheitsbandes
von der Breite des Sicherheitsbandes abhangig, da das
Ublicherweise fliissigkeitsundurchlassige Band 7 die
Entwasserung durch das Sieb 4 hindurch behindert.
Dem Fachmann ist bekannt, daB bei Verwendung zu
breiter Sicherheitsbander Fehler in Form von Léchern
auftreten kénnen, die das Sicherheitsband freilegen. Da
erste Fehler bereits bei einer Breite von etwa 1,5 mm zu
erwarten sind, werden deshalb tblicherweise Sicher-
heitsfaden mit einer Breite bis maximal 1 mm verwen-
det.

Genauere Untersuchungen haben nun gezeigt,
daB bei einer Erhéhung der Sicherheitsfadenbreite
nicht wie erwartet auf beiden Seiten des Sicherheits-
bandes, d. h. der dem Sieb 4 zugewandte Seite 13 und
der dem Sieb abgewandten Seite 14, gleichzeitig Fehler
in Form von Léchern auftreten. Uberraschenderweise
zeigen sich die Fehler zuerst auf der Rickseite des
Sicherheitsbandes, d. h. im Schichtbereich 14 der
Papierbahn auftreten. Erst nach deutlicher VergréBe-
rung der Sicherheitsbandbreite wird die Blatthildung
auch im Schichtbereich 13 so beeinfluBt, daB auch dort
zuséatzlich zu den bewuft erzeugten Fensterbereichen
zufallsbedingte Locher entstehen. Steigert man die
Breite des Sicherheitsbandes weiter, so nehmen Zahl
und GréBe der Locher auf beiden Seiten der Papier-
bahn weiter zu, bis schlieBlich im Bereich des Sicher-
heitsbandes zu beiden Seiten die Blatthildung
vollstandig unterbunden ist.

Erfindungsgeman werden nun in einer ersten Aus-
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fuhrungsform Sicherheitsbander verwendet, deren
Breite so groBB gewabhlt ist, daB3 zwar auf der Riickseite
des spéteren Sicherheitspapiers, d. h. im Bereich 14
des Sicherheitsbandes 7, Fehistellen in Form von
Léchern auftreten, derartige Fehler aber noch nicht auf
der Vorderseite, d. h. im Bereich 13, zu erkennen sind.
Derartige Sicherheitsbénder haben vorzugsweise eine
Breite von 2 mm - 4 mm.

Deckt man die fehlerhafte Rickseite des derart her-
gestellten Sicherheitspapiers mit der in der zweiten
Rundsiebanlage erzeugten Papierbahn 9 ab, so ist
auch im Bereich der Fehlstellen stets eine Mindestpa-
pierdicke vorhanden, die einen homogenen Eindruck
der Papieroberflaiche vermittelt. Die Fehler in der
Papierbahn 6 sind dem spéateren Betrachter somit ver-
borgen.

Fig. 3 zeigt ein Sicherheitspapier mit eingebetteten
Fenstersicherheitsband in Draufsicht. Es weist Fenster-
bereiche 16 auf sowie Bereiche 17, in denen das
Sicherheitspapier im Papier eingebettet bzw. von
Fasern Uberdeckt ist.

Geht man nun davon aus, daB das in Fig. 3 darge-
stellte Sicherheitspapier ein nach herkémmlichem Ver-
fahren  hergestelltes  Papier ist, bei dem
"falschlicherweise” ein Sicherheitsband mit einer Breite
von 4 mm eingebettet wurde, so weist dieses beispiels-
weise im Bereich 18 eine Fehlstelle auf, die in Fig. 4
ahnlich dem Fensterbereich 16 das Sicherheitsband
freilegt.

Fig. 5 zeigt denselben Schnitt AB des Sicherheits-
papiers, allerdings mit der Vorgabe, daB dieses Sicher-
heitspapier nach dem erfindungsgeméBen Verfahren
hergestellt wurde. Bei dieser Ausfiihrungsform ist die
Fehlstelle 18 mit der zuséatzlichen Papierbahn 9 abge-
deckt. Papierbahn 6 und Papierbahn 9 sind in Fig. 5
zwar unterschiedlich schraffiert dargestellt, beim ferti-
gen Papier sind allerdings keine getrennten Papier-
schichten feststellbar, da sich zwei kurz nach der
Blattbildung zusammengefiihrte Papierbahnen in den
folgenden Bearbeitungsschritten (Kalandrieren, Lei-
men, Trocknen etc.) derart innig miteinander verbinden,
daf eine Trennung oder Unterscheidung der einzelnen
Bahnen nicht mehr méglich ist. Durch Uberlagern die-
ser beiden Schichten entsteht somit der Eindruck einer
fehlerfrei hergestellten Papierbahn.

Fig. 6 zeigt eine spezielle Ausflihrungsform eines
Sicherheitsbandes 19, das wesentlich breiter als das
urspringlich definierte Sicherheitshand ausgeftihrt ist.
Dieses Sicherheitsband 19 ist beispielsweise 20 mm
oder 30 mm breit. Es weist in den Randbereichen 20
flussigkeitsdurchlassige und im Idealfall sogar faser-
durchléssige Bereiche auf. Im mittleren Bereich 21 ist
das Band 19 flissigkeitsurdurchlassig ausgefahrt.

Ein derartiges Sicherheitsband 19 kann beispiels-
weise aus einem Folienstreifen hergestellt sein, der im
Randbereich durch Perforation flussigkeits- oder faser-
durchlassig gemacht wurde. Alternativ ist aber auch ein
flussigkeits- oder faserdurchlassiges Gewebeband ver-
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wendbar, das im Mittelbereich 21 durch spezielle Impra-
gnierung oder Beschichtung flussigkeitsundurchlassig
gemacht wurde.

L&Bt man ein derartiges Sicherheitsband 19, wie in
Fig. 7 gezeigt, auf eine in Drehrichtung des Siebs
betrachtet, ringférmige Erhéhung 22 des Siebs 4, auf-
laufen und bildet man die ringférmige Erhéhung 22 so
schmal aus, daB die durchlassigen Randbereiche 20
Uber die Erhéhung 22 hinausragen (Fig. 8), so wird das
Sicherheitsband im undurchlassigen Bereich 21, soweit
dieser auf dem Ring aufliegt, eine Blattbildung verhin-
dern. In den Uberstehenden, durchldssigen Randberei-
chen 20 wird es aber im Papier eingebettet.

Das Ergebnis dieser Vorgehensweise ist ein
Sicherheitspapier, bei dem ein extrem breites Sicher-
heitsband eingebettet ist, das im Mittelbereich 21 von
beiden Seiten frei zuganglich ist. Die Randbereiche 20
sind aufgrund der durchlassigen Struktur im Papier fest
verankert. Ein derartiges Papier ist in den Figuren 9 und
10 in Draufsicht und in Schnittdarstellung wiedergege-
ben.

Fig. 11 zeigt den Schnitt eines derartigen Sicher-
heitspapiers, bei dem eine Seite mit einer zusatzlichen
Papierschicht 9 versehen ist. Dadurch erhalt das
Sicherheitspapier einseitig ein homogenes Aussehen.
Auf dieser Seite ist es somit wie herkémmliche Sicher-
heitspapiere auch ganzflachig zu bedrucken.

Auf der anderen Seite ist das Sicherheitspapier
vom Sicherheitsband 19 unterbrochen. Weist das
Sicherheitsband holographische oder sonstige optisch
variable Effekte auf, so scheint es sinnvoll, diese Berei-
che lediglich im Ubergangsbereich in das Druckbild mit-
einzubeziehen. Weist das Sicherheitsband lediglich
metallisch glanzende Strukturen auf, die jeweils flr sich
relativ leicht nachahmbar wéren, so empfiehlt es sich
das Sicherheitsdruckbild (Stahltiefdruck, Guillochemu-
ster etc.) auch ber diesen Bereich vorzusehen. Auf
diese Weise wird der metallische Glanz des Sicher-
heitsbandes mit dem Sicherheitsdruckbild kombiniert
bzw. mit diesem fest verbunden.

Bei der in den Figuren 12 und 13 dargestellten Aus-
fuhrungsformen ist das Sicherheitspapier 23 beidseitig
mit je einer weiteren Papierschicht 27, 28 verbunden.
Beide &auBeren Papierschichten 27, 28 weisen im
Bereich des Sicherheitsbandes Fenster 16 auf, die
zueinander derart angeordnet sind, daB das Sicher-
heitsband einmal beidseitig, einmal durch ein Fenster
nur von der Vorderseite und schlieBlich durch ein weite-
res Fenster nur von der Ruckseite her zuganglich ist.
Ein derart hergestelltes Sicherheitspapier ist beidseitig
wie Ubliche Sicherheitspapiere zu bearbeiten. In den
relativ groBflachigen Fensterbereichen sind alle auf
dem Sicherheitsband vorgesehenen, visuell Uberprif-
baren Eigenschaften sehr deutlich zuganglich und
somit auch ohne optische Hilfsmittel von jedermann ein-
fach zu Uberprifen. Das von beiden Seiten zugéngliche
Fenster gestattet das Vorsehen von Durchsichtmerkma-
len, z. B. im Durch- und Auflicht variierende Farbschich-
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ten, die die Falschungssicherheit weiter erhéhen.

Inden Fig. 14 und 15 ist schlieBlich ein Sicherheits-
papier gezeigt, bei dem das Sicherheitsband im Rand-
bereich angeordnet ist. Wie insbesondere dem Schnitt
GH zu entnehmen ist, wird das Sicherheitsband 26
dabei nur einseitig im Papier verankert. Die Herstellung
eines derartigen Sicherheitspapiers ist beispielsweise
maoglich, indem das Sicherheitspapier 25 in der zu ferti-
genden Mehrnutzen-Papierbahn derart angeordnet
wird, daB die Schnittlinie fur die einzelnen Banknoten-
Spuren in der Mitte des Sicherheitsbandes verlauft.
Alternativ dazu ist es auch denkbar, das Sicherheits-
band bei der Papierherstellung derart im Randbereich
der Schnittlinien vorzusehen, daB der Uber die Schnitt-
kante hinausragende Bereich des Sicherheitsbandes
als Abfallstreifen entfernt wird. Diese Ausfihrungsform
hat zwar den Vorteil, daB die Breite des Folienbereichs
exakter einzuhalten ist, da die Schnittlinien sich am
Ubergang Folie/Papier orientieren kénnen, nachteilig ist
allerdings die Notwendigkeit mehrerer Gber Regelme-
chanismen zu steuernde Schnitte. Darlber hinaus ver-
ringert sich bei dieser Vorgehensweise, wegen der nicht
verwendbaren Streifen im abgetrennten Kantenbereich,
der nutzbare Flachenanteil der Papierbahn.

Dem Fachmann ist klar, daB3 die genannten Ausfih-
rungsformen beispielhaft sind, und daB dardber hinaus
eine Vielzahl weiterer Ausfihrungsformen denkbar
sind, die auf den erfindungsgemaBen Grundgedanken
aufbauen.

Patentanspriiche

1. Sicherheitspapier mit einem eingebetteten Sicher-
heitsband, welches derart im Papier eingebettet ist,
daB es zumindest teilweise frei zuganglich ist,
dadurch gekennzeichnet, daB

- das Sicherheitsband (7, 19) eine Breite gréBer
2 mm aufweist,

- das Sicherheitspapier mehrlagig ausgefiihrt
ist, d.h. mindestens zwei Papierschichten auf-
weist, die auf getrennten Papieranlagen herge-
stellt sind,

- das Sicherheitsband (7, 19) in der ersten
Papierschicht (6) eingebettet und in dieser
durch Offnungen in der Papieroberflache
zumindest teilweise beidseitig zugénglich ist,
und daB

- die erste Papierschicht (6) mit mindestens
einer zweiten Papierschicht (9) abgedeckt und
mit dieser fest verbunden ist, wobei die zweite
Papierschicht (9) eine Dicke von 10 bis 50 %,
vorzugsweise 20 % der Gesamtdicke des
Sicherheitspapiers (15, 23, 25) aufweist.
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Sicherheitspapier nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Sicherheitsband (7, 19)
mit optisch variablen Effekten, insbesondere Beu-
gungsmustern, Hologrammen oder Interferenzef-
fekten ausgestattet ist.

Sicherheitspapier nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Sicherheitsband (7, 19)
mit Druckbildern, insbesondere Negativ- oder Posi-
tivschriftzeichen ausgestattet ist.

Sicherheitspapier nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Sicherheitsband (7, 19)
eine Metallschicht enthalt.

Sicherheitspapier nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Sicherheitsband Fluo-
reszenz-, insbesondere Tageslichtfluoreszenzstoffe
enthalt.

Sicherheitspapier nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Papierbahnen (6, 9, 27,
28) im Bereich des Sicherheitsbandes (7, 19) Fen-
ster (16) aufweisen.

Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitspapiers
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf

- in einem ersten Verfahrensschritt in an sich
bekannter Weise eine erste Papierbahn gebil-
det wird, bei der ein Sicherheitsband wahrend
der Blattbildung ins Papier eingebettet wird,
und durch ebenfalls bekannte MaBnahmen
Fenster gebildet werden, durch die das Sicher-
heitsband teilweise frei zuganglich ist,

- daB ein Sicherheitsband mit einer Breite von
gréBer 2mm verwendet wird und die Breite der-
art bemessen ist, daB zumindest auf der dem
Sieb abgewandten Seite der zu bildenden
Papierbahn im Bereich des Sicherheitsbandes
bei der Papierherstellung bereits Fehlstellen in
Form von Léchern auftreten, die dem Sieb
zugewandte Seite der Papierbahn (Vorder-
seite) aber noch eine fehlerfreie Oberflache
aufweist,

- daB parallel zum ersten Verfahrensschritt
zumindest eine zweite Papierbahn gebildet
wird, die nach Fertigstellung der ersten Papier-
bahn auf die Riickseite der ersten Papierbahn
aufgebracht und mit dieser verbunden wird, so
dafB vorhandene Fehlstellen der Rickseite mit
dieser zusatzlichen Papierschicht abgedeckt
oder in eine definierte Form gebracht werden,
wobei die zweite Papierbahn eine Dicke von 10
bis 50 %, vorzugsweise 20 % der Gesamtdicke
des Sicherheitspapiers aufweist,
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- daB in gleicher Weise parallel dazu gegebe-
nenfalls eine dritte Papierbahn gebildet und mit
der anderen Seite der Papierbahn verbunden
wird, und daB

- weitere Verfahrensschritte, wie Kalandrieren,
Leimen, Trocknen etc. zur Fertigstellung des
Papiers in bekannter Weise anschlieB3en.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die zusatzliche(n) Papierbahn(en)
Fensterbereiche aufweisen, die mit den freiliegen-
den Bereichen des Sicherheitsbandes in Deckung
gebracht werden.

Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitspapiers
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
das Sieb, auf dem die erste Papierbahn gebildet
wird, Hocker aufweist, die schmaler ausgefihrt sind
als das Sicherheitsband, und daB die durchlassi-
gen Bereiche des Sicherheitsbandes seitlich Gber
die Hocker hinausragen.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Sicherheitsband auBerhalb der
Pulpe auf das Sieb auflauft.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Erhéhung, auf die das Sicher-
heitsband auflauft, ein erhéhter Ringbereich des
Siebes ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Sicher heitsband an das Sieb
herangefiihrt wird nachdem etwa 30 % der Blattbil-
dung abgeschlossen sind.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zusétzlichen Papierbahnen (9,
27, 28) homogen ausgefihrt sind.
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