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(57)【要約】
【課題】材料を追加することなく製造することができ、
成形型表面の修正が一時的であり、かつ迅速で安価に変
更することができる表面像を提供する。
【解決手段】少なくとも第１及び第２の区域を有する第
１の主表面を有する物品であって、第１の区域が、第１
の表面粗さを有する複数の第１の構造を備え、第２の区
域が、第２の表面粗さを有する複数の第２の構造を備え
、少なくとも第１及び第２の区域の少なくとも一部分が
、第１の像の少なくとも一部分を共に呈するそれらの間
に表面粗さの相違を有する。
　前記物品の代表的な使用には、半透過反射器の成形型
を使用しないマクロパターニング、再帰反射シーティン
グの特化された外見、セキュリティー特性の組み込み、
散光器の装飾パターン、インク又は汚染のない医療用フ
ィルムの画像又はロゴが挙げられる。
【選択図】図４Ｃ
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも第１及び第２の区域を有する第１の主表面を有する物品であって、前記第１
の区域が、第１のピッチ及び第１の表面粗さを有する複数の第１の構造を備え、前記第２
の区域が、第２のピッチ及び第２の表面粗さを有する複数の第２の構造を備え、前記第１
及び第２のピッチが同一であり、前記第１の表面粗さの測定値が、前記第２の表面粗さの
測定値の５０パーセントを超えず、前記少なくとも第１及び第２の区域の少なくとも一部
分が、第１の像の少なくとも一部分を共に呈するそれらの間に表面粗さの相違を有する、
物品。
【請求項２】
　窪みを備えるパターン化された面を有する成形型を準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型の前記面の一部分に適用する工程と、
　ポリマー材料の表面と、前記窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパター
ンを有する前記成形型の前記面とを接触させて、前記物品を提供する工程と、を含む、請
求項１に記載の物品を作製する方法。
【請求項３】
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型ロールの前記面の一部分に適用する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、ＵＶ硬化性ポリマー
材料の連続的流れ及びキャリアフィルムを前記送込みニップ内に導入する工程であって、
前記キャリアフィルムが、前記ＵＶ硬化性ポリマー材料よりも前記ニップロールに近い、
工程と、
　前記ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させて、
　前記物品を提供する工程と、を含む、請求項１に記載の物品を作製する方法。
【請求項４】
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型ロールの前記面の一部分に適用する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能
なポリマー材料の連続流れを前記送込みニップ内に導入して、前記物品を提供する工程と
、を含む、請求項１に記載の物品を作製する方法。
【請求項５】
　パターン化された面（例えば、前記窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望の
パターンを有する前記成形型の前記面）を有する成形型を準備する工程と、
　ポリマー材料の表面を接触させて、前記物品を提供する工程と、を含む、請求項１に記
載の物品を作製する方法。
【請求項６】
　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、ＵＶ硬化性ポリマー
材料の連続的流れ及びキャリアフィルムを前記送込みニップ内に導入する工程であって、
前記キャリアフィルムが、前記ＵＶ硬化性ポリマー材料よりも前記ニップロールに近い、
工程と、
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　前記ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させて、
　前記物品を提供する工程と、を含む、請求項１に記載の物品を作製する方法。
【請求項７】
　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能
なポリマー材料の連続的流れを前記送込みニップ内に導入して、前記物品を提供する工程
と、を含む、請求項１に記載の物品を作製する方法。
【請求項８】
　少なくとも第１及び第２の区域を有する第１の主表面を有する物品であって、前記第１
の区域が、複数の第１の構造を備え、かつ第１の表面粗さを有し、前記第２の区域が、複
数の第２の構造を備え、かつ第２の表面粗さを有し、前記第１及び第２の主表面が、高さ
不連続線を有さないで、共に接合し、前記第１の表面粗さが、前記第２の表面粗さの１０
０パーセントを超えず、前記少なくとも第１及び第２の区域の少なくとも一部分が、第１
の像の少なくとも一部分を共に呈するそれらの間に表面粗さの相違を有する、物品。
【請求項９】
　窪みを備えるパターン化された面を有する成形型を準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型の前記面の一部分に適用する工程と、
　ポリマー材料の表面と、前記窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパター
ンを有する前記成形型の前記面とを接触させて、前記物品を提供する工程と、を含む、請
求項８に記載の物品を作製する方法。
【請求項１０】
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型ロールの前記面に適用する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、ＵＶ硬化性ポリマー
材料の連続的流れ及びキャリアフィルムを前記送込みニップ内に導入する工程であって、
前記キャリアフィルムが、前記ＵＶ硬化性ポリマー材料よりも前記ニップロールに近い、
工程と、
　前記ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させて、
　前記物品を提供する工程と、を含む、請求項８に記載の物品を作製する方法。
【請求項１１】
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型ロールの前記面の一部分に適用する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能
なポリマー材料の連続的流れを前記送込みニップ内に導入して、前記物品を提供する工程
と、を含む、請求項８に記載の物品を作製する方法。
【請求項１２】
　パターン化された面（例えば、前記窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望の
パターンを有する前記成形型の前記面）を有する成形型を準備する工程と、
　ポリマー材料の表面を接触させて、前記物品を提供する工程と、を含む、請求項１Ｈ～
２４Ｈのいずれか一項に記載の物品を作製する方法。
【請求項１３】
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　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、ＵＶ硬化性ポリマー
材料の連続的流れ及びキャリアフィルムを前記送込みニップ内に導入する工程であって、
前記キャリアフィルムが、前記ＵＶ硬化性ポリマー材料よりも前記ニップロールに近い、
工程と、
　前記ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させて、
　前記物品を提供する工程と、を含む、請求項８に記載の物品を作製する方法。
【請求項１４】
　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能
なポリマー材料の連続的流れを前記送込みニップ内に導入して、前記物品を提供する工程
と、を含む、請求項８に記載の物品を作製する方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　（関連出願の相互参照）
　本出願は、２０１１年９月２７日に出願された米国特許仮出願第６１／５３９６７１号
の利益を主張し、かつ２０１０年１２月１４日に出願された米国仮特許仮出願第６１／４
２２８０４号の利益を主張し、これらの開示は、その全体として本明細書において参照す
ることにより組み込まれる。
【背景技術】
【０００２】
　表面上にインクを印刷することは、表面の外見を変化させるための一般的技術であるが
、いくつかの材料は、インクとの接着が弱い。多くの場合において、インクに加えて材料
を適用することは、潜在的な汚染源を生じる。
【０００３】
　しばしば、エッチング（成形エッチングを含む）及びフロスティングを使用して、テク
スチャ表面を提供する。テクスチャ表面はまた、エンボス加工により、いくつかの表面（
例えば、ポリマーフィルム）に適用することができる。これらの技術の欠点とは、それら
が各像に対して比較的高価な特注の成形型を必要とし、像を迅速に変更する能力を顕著に
制限することである。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　材料を追加することなく製造することができ、成形型表面の修正が一時的であり、かつ
迅速で安価に変更することができる表面像に対する必要性が存在する。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　一態様において、本開示は、少なくとも第１及び第２の区域を有する第１の主表面を有
する、第１の物品を説明し、第１の区域が、第１のピッチ及び第１の表面粗さ（すなわち
、本明細書に使用される、Ｒａ、Ｒｑ、Ｒｚ、Ｒｓｋ、Ｒｋｕ、Ｓｄｑ、Ｓｄｒ、Ｓｄｓ

、Ｓｓｃ、Ｓａｌ、Ｓｔｒ、Ｓｐｋ、Ｓｋ、又はＳｍ）を有する複数の第１の構造を備え
、第２の区域が、第２のピッチ及び第２の表面粗さを有する複数の第２の構造を備え、第
１及び第２のピッチが同一であり（すなわち、第１及び第２のピッチのいずれも、第１及
び第２のピッチの平均から２％を超えて異ならない（例えば、５つの無作為に選択された
第１のピッチが、１００．０、１００．３、１００．１、１００．２、及び１００．１で



(5) JP 2016-147499 A 2016.8.18

10

20

30

40

50

あり、５つの無作為に選択された第１のピッチが、１００．１、９９．９、１００．２、
１００．０、及び１００．１である場合、第１及び第２のピッチの平均は、１００．１で
ある）、第１の表面粗さは、第２の表面粗さの５０パーセントを超えず（いくつかの実施
形態において、４０、３０、２５、２０、１５、１０、５、４、３、２パーセントを超え
ない、又は１パーセントさえも超えない）、少なくとも第１及び第２の区域の少なくとも
一部分は、第１の像の少なくとも一部分を共に呈するそれらの間に表面粗さの相違を有す
る。いくつかの実施形態において、少なくとも第１及び第２の区域の少なくとも一部分は
、第２、第３、第４、第５、及び／又はそれ以上の像の少なくとも一部分を共に呈するそ
れらの間に表面粗さの相違を有する（いくつかの実施形態において、相違は、少なくとも
５又は１０パーセントである）。典型的には、第１の外側表面には、インクがない。
【０００６】
　いくつかの実施形態において、第１の物品は更に、第３（第４、第５、又はそれ以上）
のピッチ、及び第３（第４、第５、又はそれ以上）の表面粗さを有する、複数の第３の構
造を備える第３（第４、第５、又はそれ以上）の区域を備え、第１、第２、第３（第４、
第５、又はそれ以上）のピッチは、同一である。典型的には、第１の表面粗さは、第２及
び第３（第４、第５、又はそれ以上）の表面粗さの５０パーセントを超えない（いくつか
の実施形態において、４０、３０、２５、２０、１５、１０、５、４、３、２パーセント
を超えない、又は１パーセントさえも超えない）。いくつかの実施形態において、第１、
第２、第３、第４、第５、及び／又はそれ以上の区域のうちの少なくとも２つの少なくと
も一部分は、第２、第３、第４、第５、及び／又はそれ以上の像の少なくとも一部分を共
に呈するそれらの間に表面粗さの相違を有する（いくつかの実施形態において、相違は、
少なくとも５又は１０パーセントである）。
【０００７】
　別の態様において、本開示は、少なくとも第１及び第２の区域を有する第１の主表面を
有する、第２の物品を提供し、第１の区域が、複数の第１の構造を備え、かつ第１の表面
粗さ（すなわち、本明細書に使用され、Ｒａ、Ｒｑ、Ｒｚ、Ｒｓｋ、Ｒｋｕ、Ｓｄｑ、Ｓ

ｄｒ、Ｓｄｓ、Ｓｓｃ、Ｓａｌ、Ｓｔｒ、Ｓｐｋ、Ｓｋ、又はＳｍ）を有し、第２の区域
が、複数の第２の構造を備え、かつ第２の表面粗さを有し、第１及び第２の区域は、高さ
不連続線無しに共に接合し、第１の表面粗さは、第２の表面粗さの５０パーセントを超え
ず（いくつかの実施形態において、４０、３０、２５、２０、１５、１０、５、４、３、
２パーセントを超えない、又は更には１パーセントを超えない）、少なくとも第１及び第
２の区域の少なくとも一部分は、第１の像の少なくとも一部分を共に呈するそれらの間に
表面粗さの相違を有する。「高さ不連続線」は、印刷された、成形型を用いて機械的にエ
ンボス加工された、又はマスクを用いてエッチングされた表面に生じる、「補助線」又は
「欠陥線」等の表面の高さにおける著しい、又は急激な変化を指す。高さ不連続線は、２
つの隣接区域の境界に沿って延在し、不連続線にわたる表面高さの変化は、１マイクロメ
ートル以上である。いくつかの実施形態において、少なくとも第１及び第２の区域の少な
くとも一部分は、第２、第３、第４、第５、及び／又はそれ以上の像を共に呈するそれら
の間に表面粗さの相違を有する（いくつかの実施形態において、相違は、少なくとも５又
は１０パーセントである）。典型的には、第１の外側表面には、インクがない。
【０００８】
　いくつかの実施形態において、第２の物品は更に、複数の第３の構造を備え、かつ第３
（第４、第５、又はそれ以上）の表面粗さを有する第３（第４、第５、又はそれ以上）の
区域を備え、隣接区域が共に接合する場所に高さ不連続線は存在しない。典型的には、第
１の表面粗さは、第２及び第３（第４、第５、又はそれ以上）の表面粗さの８０パーセン
トを超えない（いくつかの実施形態において、９０パーセントを超えない、又は８０パー
セントさえも超えない）。いくつかの実施形態において、第１、第２、第３、第４、第５
、及び／又はそれ以上の区域のうちの少なくとも２つの少なくとも一部分は、第２、第３
、第４、第５、及び／又はそれ以上の像の少なくとも一部分を共に呈するそれらの間に表
面粗さの相違を有する（いくつかの実施形態において、相違は、少なくとも５又は１０パ
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ーセントである）。いくつかの実施形態において、第１及び第２（第３、第４、第５、又
はそれ以上）の構造は、ピッチを有し、ピッチは同一である。いくつかの実施形態におい
て、第２の物品の第１の主表面は、マット仕上げの外見を有する。
【０００９】
　別の態様において、本開示は、本明細書に説明される物品の実施形態を作製する方法を
説明し、前記方法は、
　パターン化された面（例えば、窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパタ
ーンを有する成形型の面）を有する成形型を準備する工程と、
　ポリマー材料の表面を接触させて、物品を提供する工程と、を含む。
【００１０】
　別の態様において、本開示は、本明細書に説明される物品を具現化する方法を説明し、
前記方法は、
　窪みを備えるパターン化された面を有する成形型（例えば、プレート又は回転式成形型
（例えば、ベルト））を準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料（例えば、
散逸性材料（例えば、散逸性液体））を成形型の面の一部分に塗布する工程と、
　ポリマー材料（例えば、コーティング可能又は紫外線（ＵＶ）硬化性ポリマー材料）の
表面と、窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンを有する成形型の面
とを接触させて、物品を提供する工程（ポリマー材料は、適用可能であれば、固化又は硬
化される）とを含む。
【００１１】
　別の態様において、本開示は、本明細書に説明される物品を具現化する方法を説明し、
前記方法は、
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、成形型ロールに
対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料（例えば、
散逸性材料（例えば、散逸性液体））を成形型ロールの面の一部分に、塗布する工程と、
　成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能なポ
リマー材料の連続的な流れを送込みニップ内に導入して、物品を提供する工程と、を含む
。
【００１２】
　別の態様において、本開示は、本明細書に説明される物品を具現化する方法を説明し、
前記方法は、
　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、成形型ロールに
対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、ＵＶ硬化性ポリマー材料
の連続的流れ及びキャリアフィルムを送込みニップ内に導入する工程であって、キャリア
フィルムが、ＵＶ硬化性ポリマー材料よりもニップロールに近い、工程と、
　ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させて、
　物品を提供する工程と、を含む。
【００１３】
　別の態様において、本開示は、本明細書に説明される物品を具現化する方法を説明し、
前記方法は、
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、成形型ロールに
対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料（例えば、
散逸性材料（例えば、散逸性液体））を成形型ロールの面の一部分に、塗布する工程と、
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　成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、ＵＶ硬化性ポリマー材料
（例えば、硬化性樹脂）の連続的流れ及びキャリアフィルムを送込みニップ内に導入する
工程であって、キャリアフィルムが、ＵＶ硬化性ポリマー材料よりもニップロールに近い
、工程と、
　ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させ、
　物品を提供する工程と、を含む。
【００１４】
　別の態様において、本開示は、本明細書に説明される物品を具現化する方法を説明し、
前記方法は、
　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、成形型ロールに
対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能なポ
リマー材料の連続的な流れを送込みニップ内に導入して、物品を提供する工程と、を含む
。
【００１５】
　別の態様において、本開示は、本明細書に説明される物品を具現化する方法を説明し、
前記方法は、
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、成形型ロールに
対して位置付けられる回転式ニップロールを準備するする工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料（例えば、
散逸性材料（例えば、散逸性液体））を成形型ロールの面の一部分に、塗布する工程と、
　成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能なポ
リマー材料の連続的な流れを送込みニップ内に導入して、物品を提供する工程と、を含む
。
【００１６】
　本明細書に説明される物品の代表的使用には、半透過反射器の成形型を使用しないマク
ロパターニング、再帰反射シーティングのカスタマイズされた外見、セキュリティー特徴
部を組み込み（顕在的及び隠在的の両方）、散光器の装飾パターン、インク又は汚染のな
い医療用フィルムの像又はロゴ、より高い及び低い透過率（又はヘイズ若しくは反射率）
の区域を有する光学フィルム、より高い及び低い切断強度での研磨材、より高い及び低い
吸音力の区域を有する防音フィルム、より小さい孔及びより大きい孔の区域を有する穿孔
ろ過フィルム、独自のデジタルＩＤを有するＩＤカード又はライセンスプレート、及びカ
スタマイズ像を有する消費者製品（例えば、マットテクスチャ上の商標の印）が挙げられ
る。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】本明細書に説明される代表的物品の主表面の５０倍の走査型電子顕微鏡デジタル
画像。
【図２】図１に示される主表面の第１の区域の１０００倍の走査型電子顕微鏡デジタル画
像。
【図３】図１に示される主表面の第２の区域の１０００倍の走査型電子顕微鏡デジタル画
像。
【図４Ａ】本明細書に説明される物品を作製するための代表的装置の断面の概略図。
【図４Ｂ】本明細書に説明される物品を作製するための代表的装置の断面の概略図。
【図４Ｃ】本明細書に説明される物品を作製するための代表的装置の断面の概略図。
【図４Ｄ】本明細書に説明される物品を作製するための代表的装置の断面の概略図。
【図５】本明細書に説明される物品を作製するための別の代表的装置の断面の概略図。
【図６】本明細書に説明される物品を作製するための別の代表的装置の断面の概略図。



(8) JP 2016-147499 A 2016.8.18

10

20

30

40

50

【図７】本明細書に説明される別の代表的物品の主表面の５０倍のカメラデジタル画像。
【図７Ａ】第１の区域から第２の区域までの遷移を示す、８６１マイクロメートル×１９
９マイクロメートルの面積の共焦点顕微鏡デジタル画像。
【図８】７７０マイクロメートル×１８５マイクロメートルの面積の図７に示される主面
積の第１の区域の共焦点顕微鏡デジタル画像。
【図９】７７０マイクロメートル×１８５マイクロメートルの面積の図７に示される主面
積の第２の区域の共焦点顕微鏡デジタル画像。
【図１０】代表的正の画像の概略図。
【図１１】代表的負の画像の概略図。
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　図１を参照すると、本明細書に説明される代表的物品の主表面は、第１の区域１１及び
第２の区域１２と共に示される。第１及び第２の区域（それぞれ、１１及び１２）のより
詳細な図は、それぞれ、図２及び３に示される。
【００１９】
　図７及び７Ａを参照すると、本明細書に説明される別の代表的物品の主表面は、第１の
区域３１１及び第２の区域３１２と共に示される。第１及び第２の区域（それぞれ、３１
１及び３１２）のより詳細な図は、それぞれ、図８及び９に示される。
【００２０】
　いくつかの実施形態において、本明細書に説明される方法は更に、第１（及び／又は、
存在する場合、第２（又はそれ以上））の材料（例えば、散逸性及び磁性材料）を、ロー
ルが全回転（材料が所望のパターンで成形型ロールの面の一部分に塗布され、窪みの一部
分を少なくとも部分的に充填する）を完了する前に成形型ロールの面から取り外す工程を
含む。
【００２１】
　散逸性材料（例えば、散逸性液体）は、例えば、エアノズルを介して熱風を吹き出す又
は衝突させることによる対流加熱、スロットジェット若しくは穿孔プレート衝突、蒸気若
しくは熱油で成形型ロールを加熱することによる導電加熱、又は、例えば、石英管ランプ
若しくはプレートコイルによって提供された放射熱を使用することによる赤外線加熱等の
従来の技術によって、成形型の面から取り外すことができる。熱風を液体の一側面上に吹
き出す工程、及び熱油を使用する工程等の加熱技術の組み合わせも使用して、ロールを伝
導的に加熱することができる。
【００２２】
　磁性材料は、例えば、電子写真プロセスと同様に、表面場又は帯電を変化させることに
より、成形型の面から取り外すことができる。
【００２３】
　本明細書に説明される物品を作製するための代表的鋳造装置２０は、図４に示される。
散逸性液体３６は、散布器３５を介して、形成窪み２７（例えば、角錐要素形成窪み）の
一部分３７を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、成形型２５の面の一部分に
塗布される。材料２４の表面４０、及び窪みの少なくとも部分的に充填された部分を有す
る成形型の面は、接触して、物品３１を提供する。物品３１は、パターン化された成形型
２５との接触を解かれ、複製された表面４０のいくつかは、所望のパターンのより滑らか
なテクスチャ４１を有する。任意に、散逸性材料（示される液体）３６は、例えば、周囲
条件又は強制乾燥（例えば、熱の有無での（例えば、送風機を介する）気流の強化）によ
り、蒸気４２として取り外される。
【００２４】
　本明細書に説明される物品を作製するための代表的鋳造装置１２０は、図５に示される
。散逸性材料（示される液体）１３６は、散布器１３５を介して、形成窪み１２７（例え
ば、角錐要素形成窪み）の一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、成形
型ロール１２５の面の一部分に塗布される。鋳造装置１２０は、成形型ロール１２５でニ
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ップされた弾力性ロール１３９（例えば、ゴムコーティングされたローラー）を含む。ポ
リマー材料１２４をニップ１２２の中に押し出すための押出しダイ１２６が、ニップされ
たロールに隣接して設置されている。ポリマー材料１２４は、ニップ１２２に進入し、ポ
リマー材料１２４は、形成窪み１２７の中に流入し、散逸性液体１３６を含有する形成窪
み１２７を不完全に充填する。その後、ポリマー材料１２４は、それが冷却し、凝固し始
めると、成形型ロール１２５の外側表面の周囲に搬送される。通常、成形型ロール１２５
はチルドロールであり、内部水冷される機能を有する。その後、押出しフィルム１３１は
、成形型ロール１２５との接触を解かれ、巻取りなどの更なる下流プロセスのために搬送
される。
【００２５】
　本明細書に説明される物品を作製するための別の代表的鋳造装置２２０は、図６に示さ
れる。散逸性液体２３６は、散布器２３５を介して、形成窪み２２７（例えば、角錐要素
形成窪み）の一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、成形型ロール２２
５の面の一部分に塗布される。オーバーレイフィルム２２１は、ガイドローラー２２２に
沿って、又は材料のストックロールからニップローラー２２３（例えば、ゴムコーティン
グされたローラー）まで引出され、そこで、オーバーレイフィルム２２１は、コーティン
グダイ２２６を介してパターン化された成形型ロール２２５に事前に適用された好適なＵ
Ｖ硬化性ポリマー材料（例えば、硬化性樹脂）２２４と接触する。成形型２２５の形成窪
み２２７の上に延在する余分なＵＶ硬化性ポリマー材料は、ニップローラー２２３を、事
実上、成形型２２５の形成要素の高さ未満である隙間設定に設定することによって、最小
限化される。隙間設定がニップローラー２２３に圧力を印加することによって達成し得る
ことは理解されよう。この様式で、ニップローラー２２３と成形型２２５との間の境界面
における機械力は、最小量のＵＶ硬化性ポリマー材料２２４が成形型２２５の窪み２２７
の上に延在することを保証する。オーバーレイフィルム２２１の可撓性に応じて、オーバ
ーレイフィルム２２１は、任意に、鋳造及び凝固中、又は硬化中にオーバーレイフィルム
２２１に構造的及び機械的耐久性を提供する好適なキャリアフィルム２２８で支持されて
もよい。キャリアフィルム２２８は、得られた物品が成形型２２５から取り外された後、
オーバーレイフィルム２２１から剥離される、又は得られた物品の更なるプロセスのため
に手付かずのままであってもよい。かかるキャリアフィルムの使用は、低弾性率のオーバ
ーレイフィルムにおいて特に好ましい。
【００２６】
　要素アレイを形成する硬化性ポリマー材料は、１つ以上のステップにおいて硬化するこ
とができる。例えば、放射線源（例えば、１２９、２２９）は、一次硬化ステップにおい
てオーバーレイフィルム（例えば、１２１、２２１）を通過して、硬化性ポリマー材料の
性質に応じて、硬化性ポリマー材料（例えば、硬化性樹脂）を化学線（例えば、紫外線、
可視光線等）に暴露させる。当業者が理解することができるように、選択されたオーバー
レイフィルムは、硬化性ポリマー材料を硬化する際に使用されてもよい化学線のすべての
可能な波長に対して完全に、又は１００パーセント透明である必要はない。
【００２７】
　あるいは（A1tematively）、硬化は、米国特許第５，４３５，８１６号（Ｓｐｕｒｇｅ
ｏｎら）に開示されるもの等の透明な成形型ロール（例えば、２５、１２５、２２５）を
通過する照射によって実施することができる。成形型（例えば、２５、１２５、２２５）
は、所望の要素（例えば、角錐要素）を形成するために好適な形状及び寸法を有する、複
数の窪み開口部を上に有する成形表面を有する。窪み、したがって、得られた要素は、例
えば、それぞれ１つの角錐を有する３面ピラミッド等の角錐要素（例えば、米国特許第４
，５８８，２５８号（Ｈｏｏｐｍａｎ）に開示されるもの等）が、各要素がそれぞれ２つ
の角錐（例えば、米国特許第４，９３８，５６３号（Ｎｅｌｓｏｎら）に開示されるもの
等）を有するように、２つの矩形側面を有する矩形の基部及び２つの三角形側面を有する
、又はそれぞれ少なくとも１つの角錐を有する他の所望の形状（例えば、米国特許第４，
８９５，４２８号（Ｎｅｌｓｏｎら）に開示されるもの等）の角錐要素であってもよい。
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任意の角錐要素を本開示に従い使用してもよいことを当業者は理解されよう。成形型の窪
みの形状、したがって、得られた物品構造もまた、例えば、湾曲側面のプリズム、切頭ピ
ラミッド、小型レンズ、微小針、締結具、茎部、微小流量チャネル、及び様々な他の幾何
形状であってもよい。表面のピッチは、１つの窪み又は構造から次の隣接する窪み又は構
造までの反復距離を指す。
【００２８】
　成形型は、用いられるプロセスの必要性に依って、多くの異なる形状で使用することが
できる。平坦プレート又は挿入部は、典型的には、打ち抜き、圧縮成形、又は射出成形プ
ロセスに使用される。ローラー又はシリンダーは、典型的には、コーティング、エンボス
加工、及びフィルム押出し等の連続的プロセスに使用される。いくつかの連続的プロセス
は、追加のプロセスステップを統合するため、又は共に接合されている薄い成形型プレー
トの使用を可能にするために、ベルト形状の成形型を用いる。
【００２９】
　成形型ロール（例えば、２５、１２５、２２５）は、複合物品の加工中に窪みが不必要
に変形しないよう、かつ、要素アレイが凝固又は硬化中にそこから分離することができる
ようでなければならない。
【００３０】
　成形型ロール（例えば、２５、１２５、２２５）を形成する際に有用な材料は、好まし
くは、ばり形成なくきれいに機械加工し、低延性及び低粒状性を呈し、溝形成後に寸法精
度を維持する。成形型は、ポリマー、金属、複合材、又はセラミック材料から作製するこ
とができる。いくつかの実施形態において、硬化性ポリマー材料の硬化は、成形型を通過
する放射線を適用することによって実施される。かかる例において、成形型は、そこを通
してポリマー材料の照射を可能にするように十分に透明でなければならない。かかる実施
形態のための成形型を作製することができる材料の具体例には、ポリオレフィン及びポリ
カーボネートが挙げられる。しかしながら、金属成形型は、それらが所望の形状に形成す
ることができるため、一般的に好ましい。一次硬化は、要素を完全に、又は部分的に硬化
することができる。
【００３１】
　第２の放射線源（例えば、２３０）を提供して、物品（例えば、２３１）が成形型（例
えば、２２５）から取り外された後に、ポリマー材料を硬化することができる。第２の硬
化工程の範囲は。多くの変動、とりわけ、材料の供給速度、ポリマー材料の組成、硬化性
ポリマー材料に使用される架橋開始剤の性質、及び成形型の幾何形状に依存する。具体例
には、電子ビーム露光及び化学線（例えば、紫外線、可視光線、及び赤外線）が挙げられ
る。
【００３２】
　成形型（例えば、２２５）（tooling（e.g., 231））からの物品（例えば、２３１）の
取り外しは、典型的には、もしあれば、物品の個々の要素の間に存在する、要素間の最小
限のランド領域を破壊するのに十分な機械的応力を生成する。分離された、分離性要素の
独立した性質、及び各独立した要素のオーバーレイフィルムへの強力な結合は、物品に実
質的な可撓性を与えてもよく、例えば、角錐要素では、機械的変形圧力を受けた後、高い
レベルの再帰反射性能を保持する。物品（例えば、２３１）の熱処理は、それが成形型か
ら取り外された後に、任意に実施されてもよい。加熱は、オーバーレイフィルム又は要素
に発達したであろう圧力を緩和させ、未反応部分及び反応副産物を払い落とす役割を果た
す。典型的には、かかる処理には、物品を昇温状態（例えば、対象の硬化性ポリマー材料
のガラス転移温度の上）まで加熱することが伴う。
【００３３】
　オーバーレイフィルムは、アイオノマーエチレンコポリマー、可塑化されたハロゲン化
ビニルポリマー、酸性官能性エチレンコポリマー、脂肪族ポリウレタン、芳香族ポリウレ
タン、他の光透過性エラストマー、及びそれらの組み合わせを含む、かかる目的のために
使用される任意の従来のフィルムであることができる。
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【００３４】
　キャリアフィルムは、ポリエステルフィルム、酢酸セルロースフィルム、ポリプロピレ
ンフィルム、ポリカーボネートフィルム、印刷紙、クラフト紙、セキュリティーペーパー
、パッケージ紙、アルミホイル、及び銅箔を含む、かかる目的のために使用される任意の
従来のフィルム、紙、又はホイルであることができる。
【００３５】
　代表的ポリマー材料には、ポリカーボネート、ポリプロピレン、ポリエチレン、スチレ
ンアクリロニトリルコポリマー、スチレン（メタ）アクリレートコポリマー、ポリメチル
メタクリレート、スチレン無水マレイン酸コポリマー、有核半結晶性ポリエステル、ポリ
エチレンナフタレートのコポリマー、ポリイミド、ポリイミドコポリマー、ポリエーテル
イミド、ポリスチレン、シンジオクタクチック（syndiodactic）ポリスチレン、ポリフェ
ニレンオキサイド、アクリロニトリルとブタジエンとスチレンとのコポリマー、機能的に
修飾されたポリオレフィン、及びポリウレタンが挙げられる。
【００３６】
　代表的ＵＶ硬化性ポリマー材料には、化学線（例えば、電子ビーム、紫外線、又は可視
光線）への曝露により、フリーラジカル重合機構によって架橋されることが可能な反応性
樹脂系が挙げられる。これらの材料はまた、熱反応開始剤（例えば、過酸化ベンゾイル）
の追加で熱的に重合されてもよい。放射線開始のカチオン重合性樹脂を使用してもよい。
要素アレイを形成するために好適な反応性樹脂は、光開始剤と、アクリレート基を有する
少なくとも１つの化合物との混合物であってもよい。好ましくは、樹脂混合物は、照射時
に架橋ポリマー網状組織の形成を確実にするために、一官能性、二官能性、又は多官能性
化合物を含有する。
【００３７】
　本明細書で使用可能な、フリーラジカル機構によって重合可能な樹脂の代表的実施例と
しては、エポキシ類、ポリエステル類、ポリエーテル類、及びウレタン類、エチレン系不
飽和化合物類、少なくとも１つのペンダントアクリレート基を有するアミノプラスト誘導
体類、少なくとも１つのペンダントアクリレート基を有するイソシアネート誘導体類、ア
クリレート化エポキシ類以外のエポキシ樹脂類、並びにこれらの混合物及び組み合わせか
ら誘導されるアクリル系樹脂が挙げられる。本明細書では、用語「アクリレート」とは、
アクリレート及びメタクリレートの両方を包含するために使用される。
【００３８】
　窪みを少なくとも部分的に充填するための材料（永久的又は一時的に（すなわち、取り
除くことできる散逸性材料等））には、エポキシ、ウレタン、アクリレート、及びワック
スが挙げられる。いくつかの実施形態において、材料は、散逸性固体（例えば、犠牲結合
剤（例えば、ポリプロピレンカーボネート又はポリエチレンカーボネート）及び水溶性材
料（例えば、ポリビニルアルコール及びポリエチレンオキシド）及び散逸性液体（例えば
、ジオール（例えば、プロピレングリコール、ジエチレングリコール、トリエチレングリ
コール、及びエチレングリコール）、水溶液及び水性溶液、鉱油（石油化学）、有機油（
脂質）、有機溶媒（例えば、エタノール）、並びにそれらの混合物である。いくつかの実
施形態において、散逸性液体は、プロピレングリコール、プロピレングリコール及びエタ
ノール、ジエチレングリコール、ジエチレングリコール及びエタノール、トリエチレング
リコール、トリエチレングリコール及びエタノール、エチレングリコール、エチレングリ
コール及びエタノール、水、並びに水及びエタノールからなる群から選択される液体を含
む）。いくつかの実施形態において、材料は、鉄、ニッケル、フェライト、マグネタイト
、サマリウムコバルト、及びネオジム・鉄・ホウ素から作製された粉末等の磁性材料であ
る。
【００３９】
　材料として窪みを少なくとも部分的に充填する技術には、当前記技術分野において、一
般に既知の技術が挙げられる。窪みの一部部分を少なくとも部分的に充填する所望のパタ
ーンで、散逸性液体を成形型ロールの面の一部分に塗布するための代表的方法には、接触
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られる。接触印刷の例には、成形型と直接接触する表面の印刷、直接オフセットフレキソ
、直接オフセットグラビア、直接オフセットリソグラフ、直接オフセットスクリーン印刷
が挙げられる。非接触印刷の例には、インクジェット、スプレー、音響沈着、静電付着、
及びデジタル蒸着が挙げられる。パターンコーティングの例には、パターン化されたダイ
（大きな矩形向け）及び針（下流線向け）が挙げられる。印刷技術の組み合わせの一例は
、成形型上ではなく、トランスファーロール上のインクジェットである。様々な印刷技術
のいずれかを使用して（sued）、例えば、永久的及び半永久的に、又は一時的に材料を付
着させてよい。
【００４０】
　いくつかの実施形態において、第２（又はそれ以上）の材料は更に、窪みの一部分を少
なくとも部分的に充填する所望のパターンで成形型の面の一部分に塗布されてもよい。
【００４１】
　典型的には、Ｒａ及びＲｚ表面粗さは、２００マイクロメートルを超えない（いくつか
の実施形態において、１７５、１５０、１００、７５、７０、６０、５０、４０、３０、
２５を超えない、又は更には２０マイクロメートルを超えない、いくつかの実施形態にお
いて、２０マイクロメートル～１７５マイクロメートル、２０マイクロメートル～１５０
マイクロメートル、２０マイクロメートル～１００マイクロメートル、２０マイクロメー
トル～７５マイクロメートル、又は更には２０マイクロメートル～５０マイクロメートル
の範囲）。
【００４２】
　典型的には、Ｒｑ表面粗さは、１００マイクロメートルを超えない（いくつかの実施形
態において、９０、８０、７５、７０、６０、５０、４０、３０、２５、２０を超えない
、又は更には１０マイクロメートルを超えない、いくつかの実施形態において、１０マイ
クロメートル～１００マイクロメートル、１０マイクロメートル～７５マイクロメートル
、１０マイクロメートル～５０マイクロメートル、又は更には１０マイクロメートル～２
５マイクロメートルの範囲）。
【００４３】
　Ｒａは、平均平面に対して測定され、評価面積内で記録された表面高さの絶対値の算術
平均であり、
【００４４】
【数１】

　式中、Ｚは、平均平面に対して測定された表面高さであり、Ｎ及びＭは、ｘ方向及びｙ
方向のデータ点の数である。
【００４５】
　Ｒｑは、平均平面に対して測定され、評価面積内で記録された表面高さの二乗平均平方
根であり、
【００４６】
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　式中、Ｚは、平均平面に対して測定された表面高さの偏差であり、Ｎ及びＭは、ｘ方向
及びｙ方向のデータ点の数である。
【００４７】
　Ｒｚは、評価面積内の１０個の最大の山～谷分離の平均最大表面高さであり、
【００４８】
【数３】

　式中、Ｈは、山高さであり、Ｌは、谷高さであり、Ｈ及びＬは、平均平面に対応する。
Ｒｚは、視界に存在する表面高さの範囲を包含する。実施例に使用されるＶｅｅｃｏ　Ｉ
ｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ、Ｓａｎｔａ　Ｂａｒｂａｒａ，ＣＡの「ＶＩＳＩＯＮ　ＦＯＲ　
ＰＲＯＦＩＬＥＲＳ」（バージョン４．２０）ソフトウエアは、各Ｈ又はＬ地点の周囲の
１１×１１区域を除外して、すべての山又は谷地点が１つのスパイク又は孔から放出する
のを回避することに留意する。
【００４９】
　Ｒｓｋ又は歪度は、平均線の周囲のプロファイルの対称の測定値である。Ｒｓｋは、Ｒ

ａ、Ｒｑ等の同一の値を有する表面に対する対称的プロファイルについての情報を提供す
る。負の歪み値は、谷優勢を示し、正の歪み値は、山優勢の表面に対して観測される。
【００５０】

【数４】

　式中、Ｚは、平均平面に対して測定された表面高さの偏差であり、Ｒｑは、上述の定義
のとおりであり、Ｎ及びＭは、ｘ方向及びｙ方向のデータ点の数である。
【００５１】
　Ｒｋｕ、又はカートシスは、データセットにおける高さ値の広がりの測定値であり、平
均平面の周囲の表面の尖りの測定値である。それは、観測された高さのランダム性の測定
値でもある。
【００５２】
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【数５】

　式中、Ｚは、平均平面に対して測定された表面高さの偏差であり、Ｒｑは、上述の定義
のとおりであり、Ｎ及びＭは、ｘ方向及びｙ方向のデータ点の数である。
【００５３】
　Ｓｄｑは、表面を含むＲＭＳ勾配とも知られる二乗平均平方根（ＲＭＳ）表面傾斜であ
る。Ｓｄｑは、表面を含む勾配の一般的測定値である。そのため、上述の定義のとおり、
同様の平均粗さＲａ（Ｓａ）を有する表面特徴部を区別するために使用することができる
。測定された範囲にわたって評価されると、Ｓｄｑは、以下のとおり表される：
【００５４】
【数６】

　式中、Ｚは、平均平面に対して測定された表面高さ偏差である。
【００５５】
　Ｓｄｒは、展開界面面積比である。サンプル面積にわたる表面の界面面積の増分の比率
である。完全に平坦な表面は、０％のＳｄｒを有するであろう。Ｓｄｒは、一般に、Ｒａ

（Ｓａ）に無関係の表面テクスチャの空間的複雑さと共に増大する。それは、
【００５６】

【数７】

　Ｓｄｓのように定義され、サミット密度は、表面を構成する単位面積当たりのサミット
の数である。サミットは、山に由来する。山は、すべての８つの最近接点を上回る任意の
点として定義される。山は、３Ｄ測定面積を含む、少なくとも１％の最小Ｘ及びＹ寸法に
より余儀なく分離させられる。更に、サミットは、平均平面上の５％のＲｚである閾値を
上回る場合のみ見出される。
【００５７】

【数８】

　Ｓｓｃは、ＳＤＳ算出で見出されるサミットを含む平均サミット曲率である。Ｓｓｃは
、異なる荷重条件下での表面の弾性及び可塑性変形の程度の予測に役立つことができる。
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サミット特性のみにわたって評価されたとき、Ｓｓｃは、以下のとおり表される：
【００５８】
【数９】

　Ｓａｌは、最速減衰の自己相関の長さである。新たな位置が本来の位置と最小相関を有
するように、最適な方向の表面上の距離の測定値である。Ｓａｌは、本来の位置とは統計
的に異なるテクスチャを見出せる表面に沿った距離の定量的測定値である。
【００５９】
【数１０】

　ＡＣＦは、自己相関関数である。
【００６０】
　Ｓｔｒ（テクスチャアスペクト比）は、表面テクスチャの空間的等方性又は指向性の測
定値である。
【００６１】

【数１１】

　ＡＣＦは、自己相関関数である。優位な加工模様を有する表面では、Ｓｔｒは、ゼロに
向かう傾向がある。加工模様を有さない、又は空間的等方性の表面では、Ｓｔｒは、１．
００と同等である。
【００６２】
　Ｓｐｋは、表面の山高さであり、ならし運転期間中に、磨り減る表面の主要平坦部分上
の山の予想値である。
【００６３】
　Ｓｋは、コア粗さ深度であり、表面の作業部分の深度である。換言すれば、軸受面積曲
線の主要平坦部分である。
【００６４】
　Ｓｍ表面材料体積は、０％～１０％の軸受面積比の表面山内に含まれる材料の量である
。
【００６５】
　Ｙ交差は、Ｙ方向に走査したとき、データがゼロを交差する回数の測定値である。これ
は、単位長さ当たりの交差数として報告される。
【００６６】
　表面粗さは、試験区域にわたってデータを収集するために、共焦点顕微鏡（Ｋｅｙｅｎ
ｃｅ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ、Ｅｌｍｗｏｏｄ　Ｐａｒｋ、ＮＪから「ＫＥＹＥＮＣＥ
　ＶＫ９７１０」の商標名で入手可能）を使用して、上記の説明を用いて取得することが
でき、次いで、Ｖｅｅｃｏ　Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ、Ｓａｎｔａ　Ｂａｒｂａｒａ、Ｃ
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Ａから「ＶＩＳＩＯＮ　ＦＯＲ　ＰＲＯＦＩＬＥＲＳ」（バージョン４．２０）の商標名
で市販されるソフトウエアで分析される。試験面積のサイズ及び配向は、第１及び第２の
区域の両方において同一でなければならず、試験面積のサイズは、約２００×２００マイ
クロメートルでなければならない。いくらか大きい又は小さい試験面積寸法は、試験面積
が重複することなく完全に各区域内に適合し、４つ以上の微小構造を有する試験区域を作
成することを確実にするために選択されてもよい。７つの表面粗さ測定値を平均化して、
表面の表面粗さが決定された。
【００６７】
　第１及び第２の区域（及び任意の追加の区域）の様々な構成のいずれかを提供すること
ができる。例えば、いくつかの実施形態において、区域は、円形、楕円形、正方形、矩形
、三角形、英数字等の様々な幾何形状のいずれかであってもよい。別の態様において、例
えば、いくつかの実施形態において、第２の区域のマトリックス内に複数の第１の区域が
存在する。いくつかの実施形態において、第１の区域のマトリックス内に複数の第２の区
域が存在する。いくつかの実施形態において、第１及び第２の区域（及び、存在する場合
、任意に他の区域）の少なくとも一部分は、少なくとも第１（第２、第３、又はそれ以上
）の像又はしるし（例えば、世界中のいかなる国、領土（米国を含む）等で画定される登
録商標又は登録された著作権を含む、商標又は著作権付き材料であってもよい）を集合的
に呈する。第１及び第２の区域（任意の追加の区域）の構成は、典型的には、物品内に要
素を作成するために使用される成形型の配置、及び／又は物品を作製するためのプロセス
において使用される散逸性流体のパターンによって作成される。
【００６８】
　いくつかの実施形態において、画像は、例えば、正画像又は負画像であってもよい。代
表的正画像は、図１０に図示される。代表的負画像は、図１１に図示される。
【００６９】
　いくつかの実施形態において、第１の区域は、半透明である、及び／又は第２の区域は
、透明である。いくつかの実施形態において、第１及び第２の区域の両方は、半透明であ
る。
【００７０】
　更に、任意の他の区域は、存在する場合、独立して半透明又は透明であることができる
。区域の半透明度は、例えば、ポリマー材料内の着色剤、顔料、充填剤等の存在によって
、及び／又は物品を作製するプロセスにおける散逸性流体の使用による効果によって影響
を受けることがある。
【００７１】
　典型的には、物品の第１の外側表面には、インクがない。標準的印刷用途において、イ
ンクは、基材に追加される、「着色剤」、「半透明化剤」、又は「不透明化剤」であるこ
とができる。「着色剤」という用語は、薬剤でコーティングされた、又は含浸された領域
内の基材の色を変化させる特性を有する化学薬剤を指す。「半透明化剤」という用語は、
その薬剤でコーティングされた、又は含浸された基材の領域の半透明性を増大させる特性
を有する化学薬剤を指す。同様に、「不透明化剤」という用語は、その薬剤でコーティン
グされた、又は含浸された基材の不透明性を増大させる（すなわち、半透明性を低下させ
る）特性を有する化学薬剤を指す。
【００７２】
　いくつかの実施形態において、本明細書に説明される物品の第１及び第２の区域のそれ
ぞれは、ヘイズ値を有し、第１及び第２のヘイズ値は、それらの間に少なくとも１％の差
異を有する。いくつかの実施形態において、本明細書に説明される物品の第１及び第２の
区域のそれぞれは、可視透過率値を有し、第１及び第２の可視透過率値は、それらの間に
少なくとも１％の差異を有する。いくつかの実施形態において、本明細書に説明される物
品の第１及び第２の区域のそれぞれは、鮮明値を有し、第１及び第２の鮮明値は、それら
の間に少なくとも１％の差異を有する。
【００７３】



(17) JP 2016-147499 A 2016.8.18

10

20

30

40

50

　いくつかの実施形態において、物品の第１の主表面は、上にハードコートを有する。ハ
ードコートを提供するための市販される材料には、Ｃａｌｉｆｏｒｎｉａ　Ｈａｒｄｃｏ
ａｔｉｎｇ　Ｃｏ．，Ｓａｎ　Ｄｉｅｇｏ，ＣＡから、「ＰＥＲＭＡＮＥＷ」の商標名で
入手可能なもの、及びＭｏｍｅｎｔｉｖｅ　Ｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅ　Ｍａｔｅｒｉａｌ
ｓ，Ａｌｂａｎｙ，ＮＹから「ＵＶＨＣ」の商標名で入手可能なもの等、液体樹脂ベース
の材料が挙げられる。ハードコート材料は、例えば、従来の液体コーティング技術を用い
て、表面に適用し、熱又はＵＶ処理のいずれかで硬化することができる。
【００７４】
　いくつかの実施形態において、物品は、着色剤又は顔料のうちの少なくとも１つを含む
。いくつかの実施形態において、物品は、不透明の充填剤を含む。代表的着色剤及び顔料
には、二酸化チタン、フタロシニアンブルー、赤色酸化鉄、様々な粘土、炭酸カルシウム
、雲母、シリカ、及びタルクが挙げられる。代表的な充填剤には、ガラスビーズ又はガラ
ス繊維、カーボンブラック、凝集粒子及び鉱物強化材が挙げられる。着色剤、顔料、及び
／又は充填剤は、例えば、従来の技術を使用してそれらをポリマー材料中に添加すること
により、本明細書に説明される物品中に組み込むことができる。
【００７５】
　いくつかの実施形態において、成形型ロールのパターン化された面の窪みは、０．１マ
イクロメートル～１０００マイクロメートルの範囲のピッチを有する。いくつかの実施形
態において、窪みは、０．０５マイクロメートル～１０００マイクロメートルの範囲の開
口部を有する。いくつかの実施形態において、窪みは、０．０２マイクロメートル～５０
０マイクロメートルの範囲の深度を有する。
【００７６】
　いくつかの実施形態において、物品に関して第１及び第２のピッチ（及び、存在する場
合、任意の他のピッチ）、及び、成形型内の窪みのピッチは、それらが典型的には、成形
型（例えば、２５、１２５）から得られるため、０．１マイクロメートル～１０００マイ
クロメートルの範囲である。
【００７７】
　本明細書に説明される物品の代表的使用には、半透過反射器の成形型を使用しないマク
ロパターニング、再帰反射シーティングの特化された外見、セキュリティー特徴部の組み
込み（顕在的及び隠在的の両方）、散光器の装飾パターン、インク又は汚染のない医療用
フィルムの像又はロゴ、より高い及び低い透過率（又はヘイズ若しくは反射率）の区域を
有する光学フィルム、より高い及び低い切断強度での研磨材、より高い及び低い吸音力の
区域を有する防音フィルム、より小さい孔及びより大きい孔の区域を有する穿孔ろ過フィ
ルム、独自のデジタルＩＤを有するＩＤカード又はライセンスプレート、及び特注の像（
例えば、マットテクスチャ上の商標の印）を有する消費者製品が挙げられる。
【００７８】
　代表的実施形態
　１Ａ．少なくとも第１及び第２の区域を有する第１の主表面を有する物品であって、前
記第１の区域が、第１のピッチ及び第１の表面粗さを有する複数の第１の構造を備え、前
記第２の区域が、第２のピッチ及び第２に表面粗さを有する複数の第２の構造を備え、前
記第１及び第２のピッチが同一であり、前記第１の表面粗さの測定値が、前記第２の表面
粗さの測定値の５０パーセントを超えず、前記少なくとも第１及び第２の区域の少なくと
も一部分が、第１の像の少なくとも一部分を共に呈するそれらの間に表面粗さの相違を有
する、物品。
【００７９】
　２Ａ．前記第１の表面粗さ測定値が前記第２の表面粗さ測定値の３０パーセントを超え
ない、実施形態１Ａに記載の物品。
【００８０】
　３Ａ．前記第１及び第２の表面粗さの間の前記表面粗さの差異が、少なくとも５パーセ
ントである、実施形態１Ａ又は２Ａに記載の物品。
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【００８１】
　４Ａ．前記第１及び第２の表面粗さが、Ｒａ、Ｒｑ、Ｒｚ、又はＳｄｓのうちの少なく
とも１つである、先述の実施形態のいずれかに記載の物品。
【００８２】
　５Ａ．第１の像が、英数字、第１の商標しるし、又は第１の著作権付きしるしのうちの
少なくとも１つを含む、先述の実施形態のいずれかに記載の物品。
【００８３】
　６Ａ．前記第２の区域が透明である、先述の実施形態のいずれかに記載の物品。
【００８４】
　７Ａ．前記第１の区域が半透明である、先述の実施形態のいずれかに記載の物品。
【００８５】
　８Ａ．前記第２の区域が半透明である、先述の実施形態のいずれかに記載の物品。
【００８６】
　９Ａ．前記第１及び第２の区域のそれぞれが、ヘイズ値を有し、前記第１及び第２のヘ
イズ値が、それらの間に少なくとも１％の差異を有する、先述の実施形態のいずれかに記
載の物品。
【００８７】
　１０Ａ．前記第１及び第２の区域のそれぞれが、可視透過率値を有し、前記第１及び第
２の可視透過率値が、それらの間に少なくとも１％の差異を有する、先述の実施形態のい
ずれかに記載の物品。
【００８８】
　１１Ａ．前記第１及び第２の区域のそれぞれが、鮮明値を有し、前記第１及び第２の鮮
明値が、それらの間に少なくとも１％の差異を有する、先述の実施形態のいずれかに記載
の物品。
【００８９】
　１２Ａ．前記第１の外側表面にはインクがない、先述の実施形態のいずれかに記載の物
品。
【００９０】
　１３Ａ．前記第１及び第２のピッチが０．１マイクロメートル～１０００マイクロメー
トルの範囲である、先述の実施形態のいずれかに記載の物品。
【００９１】
　１４Ａ．前記第２の区域のマトリックス内に複数の第１の区域が存在する、先述の実施
形態のいずれかに記載の物品。
【００９２】
　１５Ａ．前記第１の区域のマトリックス内に複数の第２の区域が存在する、実施形態１
Ａ～１３Ａのいずれかに記載の物品。
【００９３】
　１６Ａ．前記第１の表面粗さが２００マイクロメートルを超えない、先述の実施形態の
いずれかに記載の物品。
【００９４】
　１７Ａ．前記第１の区域が電気的機能面積を含む、先述の実施形態のいずれかに記載の
物品。
【００９５】
　１８Ａ．前記第１の区域が金属を含む、先述の実施形態のいずれかに記載の物品。
【００９６】
　１９Ａ．前記第１の区域が半金属を含む、先述の実施形態のいずれかに記載の物品。
【００９７】
　２０Ａ．前記第１及び第２の区域が異なる誘電特性を有する、先述の実施形態のいずれ
かに記載の物品。
【００９８】
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　２１Ａ．前記物品の前記第１の主表面が上にハードコートを有する、先述の実施形態の
いずれかに記載の物品。
【００９９】
　２２Ａ．着色剤又は顔料のうちの少なくとも１つを含む、先述の実施形態のいずれかに
記載の物品。
【０１００】
　２３Ａ．不透明の充填剤を含む、先述の実施形態のいずれかに記載の物品。
【０１０１】
　１Ｂ．
　窪みを備えるパターン化された面を有する成形型を準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型の前記面の一部分に塗布する工程と、
　ポリマー材料の表面と、前記窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパター
ンを有する前記成形型の前記面とを接触させて、前記物品を提供する工程と、を含む、実
施形態１Ａ～２３Ａのいずれかに記載の物品を作製する方法。
【０１０２】
　２Ｂ．前記成形型の前記パターン化された面の前記窪みが０．１マイクロメートル～１
０００マイクロメートルの範囲のピッチと、０．０５マイクロメートル～１０００マイク
ロメートルの範囲の開口部と、０．０２マイクロメートル～５００マイクロメートルの範
囲の深度とを有する、実施形態１Ｂに記載の方法。
【０１０３】
　３Ｂ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、前記第１の材料
を、前記成形型の前記面の一部分に塗布する工程が、接触印刷、非接触印刷、パターンコ
ーティング、又はそれらの組み合わせを介して実施される、実施形態１Ｂ又は２Ｂに記載
の方法。
【０１０４】
　４Ｂ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第２の材料を、
前記成形型の前記面の一部分に塗布する工程を更に含む、実施形態１Ｂ～３Ｂのいずれか
に記載の方法。
【０１０５】
　５Ｂ．前記第１の材料が散逸性材料である、実施形態１Ｂ～４Ｂのいずれかに記載の方
法。
【０１０６】
　６Ｂ．前記第１の散逸性材料が液体である、実施形態５Ｂに記載の方法。
【０１０７】
　７Ｂ．前記第１の散逸性液体は、プロピレングリコール、プロピレングリコール及びエ
タノール、ジエチレングリコール、ジエチレングリコール及びエタノール、トリエチレン
グリコール、トリエチレングリコール及びエタノール、エチレングリコール、エチレング
リコール及びエタノール、水、並びに水及びエタノールからなる群から選択される液体を
含む、実施形態６Ｂに記載の方法。
【０１０８】
　８Ｂ．前記第１の材料が磁性材料である、実施形態１Ｂ～４Ｂのいずれかに記載の方法
。
【０１０９】
　９Ｂ．前記成形型が回転式成形型（例えば、ベルト）である、実施形態１Ｂ～８Ｂのい
ずれかに記載の方法。
【０１１０】
　１０Ｂ．前記成形型がプレートである、実施形態１Ｂ～８Ｂのいずれかに記載の方法。
【０１１１】
　１１Ｂ．提供される前記窪みの少なくとも一部分が、前記第１の材料を適用する前に、
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所望のパターンで、材料で少なくとも部分的に充填される、実施形態１Ｂ～１０Ｂのいず
れかに記載の方法。
【０１１２】
　１Ｃ．
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型ロールの前記面の一部分に適用する工程と、
　成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、連続的にＵＶ硬化性ポリ
マー材料の連続的な流れ及びキャリアフィルムを送込みニップ内に導入する工程であって
、キャリアフィルムが、ＵＶ硬化性ポリマー材料よりもニップロールに近い、工程と、
　ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させて、
　物品を提供する工程と、を含む、実施形態１Ａ～２３Ａのいずれかに記載の物品を作製
する方法。
【０１１３】
　２Ｃ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填するための所望のパターンで、前記成形
型ロールの前記面の一部分への前記第１の材料の塗布からのロールの全回転を完了する前
に、前記第一の材料を前記成形型ロールの面から取り外す工程を更に含む、実施形態１Ｃ
に記載の方法。
【０１１４】
　３Ｃ．前記成形型ロールの前記パターン化された面の前記窪みが０．１マイクロメート
ル～１０００マイクロメートルの範囲のピッチと、０．０５マイクロメートル～１０００
マイクロメートルの範囲の開口部と、０．０２マイクロメートル～５００マイクロメート
ルの範囲の深度を有する、実施形態１Ｃ又は２Ｃに記載の方法。
【０１１５】
　４Ｃ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、前記第１の材料
を、前記成形型ロールの前記面の一部分に適用する工程が、接触印刷、非接触印刷、パタ
ーンコーティング、又はそれらの組み合わせを介して実施される、実施形態１Ｃ～３Ｃの
いずれかに記載の方法。
【０１１６】
　５Ｃ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第２の材料を、
前記成形型の前記面の一部分に適用する工程を更に含む、実施形態１Ｃ～４Ｃのいずれか
に記載の方法。
【０１１７】
　６Ｃ．前記第１の材料が散逸性材料である、実施形態１Ｃ～５Ｃのいずれかに記載の方
法。
【０１１８】
　７Ｃ．前記第１の散逸性材料が液体である、実施形態６Ｃに記載の方法。
【０１１９】
　８Ｃ．前記第１の散逸性液体は、プロピレングリコール、プロピレングリコール及びエ
タノール、ジエチレングリコール、ジエチレングリコール及びエタノール、トリエチレン
グリコール、トリエチレングリコール及びエタノール、エチレングリコール、エチレング
リコール及びエタノール、水、並びに水及びエタノールからなる群から選択される液体を
含む、実施形態７Ｃに記載の方法。
【０１２０】
　９Ｃ．前記第１の材料が磁性材料である、実施形態１Ｃ～５Ｃのいずれかに記載の方法
。
【０１２１】
　１０Ｃ．提供される前記窪みの少なくとも一部分が、前記第１の材料を塗布する前に、
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所望のパターンに特定材料で少なくとも部分的に充填される、実施形態１Ｃ～９Ｃのいず
れかに記載の方法。
【０１２２】
　１Ｄ．
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、成形型ロールに
対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型ロールの前記面の一部分に塗布する工程と、
　成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能なポ
リマー材料の連続的な流れを送込みニップ内に導入して、物品を提供する工程と、を含む
、実施形態１Ａ～２３Ａのいずれかに記載の物品を作製する方法。
【０１２３】
　２Ｄ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填するための所望のパターンで、前記成形
型ロールの前記面の一部分への前記第１の材料の塗布からのロールの全回転を完了する前
に、前記第一の材料を前記成形型ロールの面から取り外す工程を更に含む、実施形態１Ｄ
に記載の方法。
【０１２４】
　３Ｄ．前記成形型ロールの前記パターン化された面の前記窪みが０．１マイクロメート
ル～１０００マイクロメートルの範囲のピッチと、０．０５マイクロメートル～１０００
マイクロメートルの範囲の開口部と、０．０２マイクロメートル～５００マイクロメート
ルの範囲の深度を有する、実施形態１Ｄ又は２Ｄに記載の方法。
【０１２５】
　４Ｄ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、前記第１の材料
を、前記成形型ロールの前記面の一部分に塗布する工程が、接触印刷、非接触印刷、パタ
ーンコーティング、又はそれらの組み合わせを介して実施される、実施形態１Ｄ～３Ｄの
いずれかに記載の方法。
【０１２６】
　５Ｄ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第２の材料を、
前記成形型の前記面の一部分に塗布する工程を更に含む、実施形態１Ｄ～４Ｄのいずれか
に記載の方法。
【０１２７】
　６Ｄ．前記第１の材料が散逸性材料である、実施形態１Ｄ～５Ｄのいずれかに記載の方
法。
【０１２８】
　７Ｄ．前記第１の散逸性材料が液体である、実施形態６Ｄに記載の方法。
【０１２９】
　８Ｄ．前記第１の散逸性液体は、プロピレングリコール、プロピレングリコール及びエ
タノール、ジエチレングリコール、ジエチレングリコール及びエタノール、トリエチレン
グリコール、トリエチレングリコール及びエタノール、エチレングリコール、エチレング
リコール及びエタノール、水、並びに水及びエタノールからなる群から選択される液体を
含む、実施形態７Ｄに記載の方法。
【０１３０】
　９Ｄ．前記第１の材料が磁性材料である、実施形態１Ｄ～５Ｄのいずれかに記載の方法
。
【０１３１】
　１０Ｄ．提供される前記窪みの少なくとも一部分が、前記第１の材料を適用する前に、
所望のパターンで、材料で少なくとも部分的に充填される、実施形態１Ｄ～９Ｄのいずれ
かに記載の方法。
【０１３２】



(22) JP 2016-147499 A 2016.8.18

10

20

30

40

50

　１Ｅ．
　パターン化された面（例えば、前記窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望の
パターンを有する前記成形型の前記面）を有する成形型を準備する工程と、
　ポリマー材料の表面を接触させて、物品を提供する工程と、を含む、実施形態１Ａ～２
３Ａのいずれかに記載の物品を作製する方法。
【０１３３】
　１Ｆ．
　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、ＵＶ硬化性ポリマー
材料の連続的な流れ及びキャリアフィルムを送込みニップ内に導入する工程であって、前
記キャリアフィルムが、前記ＵＶ硬化性ポリマー材料よりも前記ニップロールに近い、工
程と、
　前記ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させて、
　物品を提供する工程と、を含む、実施形態１Ａ～２３Ａのいずれかに記載の物品を作製
する方法。
【０１３４】
　１Ｇ．
　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能
なポリマー材料の連続的な流れを送込みニップ内に導入して、物品を提供する工程と、を
含む、実施形態１Ａ～２３Ａのいずれかに記載の物品を作製する方法。
【０１３５】
　１Ｈ．少なくとも第１及び第２の区域を有する第１の主表面を有する物品であって、前
記第１の区域が、複数の第１の構造を備え、かつ第１の表面粗さを有し、前記第２の区域
が、複数の第２の構造を備え、かつ第２の表面粗さを有し、前記第１及び第２の主表面が
高さ不連続線なく共に接合し、前記第１の表面粗さが前記第２の表面粗さの１００パーセ
ントを超えず、少なくとも第１及び第２の区域の少なくとも一部分が、第１の像の少なく
とも一部分を共に呈するそれらの間に表面粗さの相違を有する、物品。
【０１３６】
　２Ｈ．前記第１の表面粗さが前記第２の表面粗さの８０パーセントを超えない、実施形
態１Ｈに記載の方法。
【０１３７】
　３Ｈ．前記第１及び第２の表面粗さの間の表面粗さの差異が、少なくとも５パーセント
である、実施形態１Ｈ又は２Ｈに記載の物品。
【０１３８】
　４Ｈ．前記第１及び第２の表面粗さが、Ｒａ、Ｒｑ、Ｒｚ、又はＳｄｓのうちの少なく
とも１つである、実施形態１Ｈ～３Ｈのいずれかに記載の物品。
【０１３９】
　５Ｈ．前記第１の像が、英数字、第１の商標しるし、又は第１の著作権付きしるしのう
ちの少なくとも１つを含む、実施形態１Ｈ～４Ｈのいずれかに記載の物品。
【０１４０】
　６Ｈ．前記第２の区域が透明である、実施形態１Ｈ～５Ｈに記載の物品。
【０１４１】
　７Ｈ．前記第１の区域が半透明である、実施形態１Ｈ～６Ｈに記載の物品。
【０１４２】
　８Ｈ．前記第２の区域が半透明である、実施形態１Ｈ～７Ｈに記載の物品。
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【０１４３】
　９Ｈ．前記第１及び第２の区域のそれぞれがヘイズ値を有し、前記第１及び第２のヘイ
ズ値がそれらの間に少なくとも１％の差異を有する、実施形態１Ｈ～８Ｈに記載の物品。
【０１４４】
　１０Ｈ．前記第１及び第２の区域のそれぞれが可視透過率値を有し、前記第１及び第２
の可視透過率値がそれらの間に少なくとも１％の差異を有する、実施形態１Ｈ～９Ｈに記
載の物品。
【０１４５】
　１１Ｈ．前記第１及び第２の区域のそれぞれが鮮明値を有し、前記第１及び第２の鮮明
値がそれらの間に少なくとも１％の差異を有する、実施形態１Ｈ～１０Ｈに記載の物品。
【０１４６】
　１２Ｈ．前記第１の外側表面にはインクがない、実施形態１Ｈ～１１Ｈに記載の物品。
【０１４７】
　１３Ｈ．前記第１及び第２のピッチが０．１マイクロメートル～１０００マイクロメー
トルの範囲である、実施形態１Ｈ～１２Ｈに記載の物品。
【０１４８】
　１４Ｈ．前記第２の区域のマトリックス内に複数の第１の区域が存在する、実施形態１
Ｈ～１３Ｈに記載の物品。
【０１４９】
　１５Ｈ．前記第１の区域のマトリックス内に複数の第２の区域が存在する、実施形態１
Ｈ～１４Ｈに記載の物品。
【０１５０】
　１６Ｈ．前記第１の表面粗さが２００マイクロメートルを超えない、実施形態１Ｈ～１
５Ｈに記載の物品。
【０１５１】
　１７Ｈ．前記第１の区域が電気的機能面積を含む、実施形態１Ｈ～１６Ｈに記載の物品
。
【０１５２】
　１８Ｈ．前記第１の区域が金属を含む、実施形態１Ｈ～１７Ｈに記載の物品。
【０１５３】
　１９Ｈ．前記第１の区域が半金属を含む、実施形態１Ｈ～１８Ｈに記載の物品。
【０１５４】
　２０Ｈ．前記第１及び第２の区域が異なる誘電特性を有する、実施形態１Ｈ～１９Ｈに
記載の物品。
【０１５５】
　２１Ｈ．前記物品の前記第１の主表面がその上にハードコートを有する、実施形態１Ｈ
～２０Ｈに記載の物品。
【０１５６】
　２２Ｈ．着色剤又は顔料のうちの少なくとも１つを含む、実施形態１Ｈ～２１Ｈに記載
の物品。
【０１５７】
　２３Ｈ．不透明の充填剤を含む、実施形態１Ｈ～２２Ｈに記載の物品。
【０１５８】
　２４Ｈ．前記第１及び第２の構造のそれぞれがピッチを有し、かつ前記ピッチが同一で
ある、実施形態１Ｈ～２３Ｈに記載の物品。
【０１５９】
　１Ｉ．
　窪みを備えるパターン化された面を有する成形型を準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型の前記面の一部分に塗布する工程と、
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　ポリマー材料の表面と、前記窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパター
ンを有する前記成形型の前記面とを接触させて、前記物品を提供する工程と、を含む、実
施形態１Ｈ～２４Ｈに記載の物品を作製する方法。
【０１６０】
　２Ｉ．前記成形型の前記パターン化された面の前記窪みが０．１マイクロメートル～１
０００マイクロメートルの範囲のピッチと、０．０５マイクロメートル～１０００マイク
ロメートルの範囲の開口部と、０．０２マイクロメートル～５００マイクロメートルの範
囲の深度を有する、実施形態１Ｉに記載の方法。
【０１６１】
　３Ｉ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、前記第１の材料
を、前記成形型の前記面の一部分に塗布する工程が、接触印刷、非接触印刷、パターンコ
ーティング、又はそれらの組み合わせを介して実施される、実施形態１Ｉ又は２Ｉに記載
の方法。
【０１６２】
　４Ｉ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第２の材料を、
前記成形型の前記面の一部分に適用する工程を更に含む、実施形態１Ｉ～３Ｉのいずれか
に記載の方法。
【０１６３】
　５Ｉ．前記第１の材料が散逸性材料である、実施形態１Ｉ～４Ｉのいずれかに記載の方
法。
【０１６４】
　６Ｉ．前記第１の散逸性材料が液体である、実施形態５Ｉに記載の方法。
【０１６５】
　７Ｉ．前記第１の散逸性液体は、プロピレングリコール、プロピレングリコール及びエ
タノール、ジエチレングリコール、ジエチレングリコール及びエタノール、トリエチレン
グリコール、トリエチレングリコール及びエタノール、エチレングリコール、エチレング
リコール及びエタノール、水、並びに水及びエタノールからなる群から選択される液体を
含む、実施形態６Ｉに記載の方法。
【０１６６】
　８Ｉ．前記第１の材料が磁性材料である、実施形態１Ｉ～４Ｉのいずれかに記載の方法
。
【０１６７】
　９Ｉ．前記成形型が回転式成形型（例えば、ベルト）である、実施形態１Ｉ～８Ｉのい
ずれかに記載の方法。
【０１６８】
　１０Ｉ．前記成形型がプレートである、実施形態１Ｉ～８Ｉのいずれかに記載の方法。
【０１６９】
　１１Ｉ．提供される前記窪みの少なくとも一部分が、前記第１の材料を塗布する前に、
所望のパターンで、材料で少なくとも部分的に充填される、実施形態１Ｉ～１０Ｉのいず
れかに記載の方法。
【０１７０】
　１Ｊ．
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、前記成形型ロールの前
記面の少なくとも一部分に第１の材料を塗布する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、ＵＶ硬化性ポリマー
材料の連続的な流れ及びキャリアフィルムを送込みニップ内に導入する工程であって、前
記キャリアフィルムが、前記ＵＶ硬化性ポリマー材料よりも前記ニップロールに近い、工



(25) JP 2016-147499 A 2016.8.18

10

20

30

40

50

程と、
　前記ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させて、
　前記物品を提供する工程と、を含む、実施形態１Ｈ～２４Ｈのいずれかに記載の物品を
作製する方法。
【０１７１】
　２Ｊ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填するための所望のパターンで、前記成形
型ロールの前記面の一部分への前記第１の材料の塗布からのロールの全回転を完了する前
に、前記第一の材料を前記成形型ロールの面から取り外す工程を更に含む、実施形態１Ｊ
に記載の方法。
【０１７２】
　３Ｊ．前記成形型ロールの前記パターン化された面の前記窪みが０．１マイクロメート
ル～１０００マイクロメートルの範囲のピッチと、０．０５マイクロメートル～１０００
マイクロメートルの範囲の開口部と、０．０２マイクロメートル～５００マイクロメート
ルの範囲の深度を有する、実施形態１Ｊ又は２Ｊに記載の方法。
【０１７３】
　４Ｊ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、前記第１の材料
を、前記成形型ロールの前記面の一部分に塗布する工程が、接触印刷、非接触印刷、パタ
ーンコーティング、又はそれらの組み合わせを介して実施される、実施形態１Ｊ～３Ｊの
いずれかに記載の方法。
【０１７４】
　５Ｊ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、前記第２の材料
を、前記成形型の前記面の一部分に塗布する工程を更に含む、実施形態１Ｊ～４Ｊのいず
れかに記載の方法。
【０１７５】
　６Ｊ．前記第１の材料が散逸性材料である、実施形態１Ｊ～５Ｊのいずれかに記載の方
法。
【０１７６】
　７Ｊ．前記第１の散逸性材料が液体である、実施形態６Ｊに記載の方法。
【０１７７】
　８Ｊ．前記第１の散逸性液体は、プロピレングリコール、プロピレングリコール及びエ
タノール、ジエチレングリコール、ジエチレングリコール及びエタノール、トリエチレン
グリコール、トリエチレングリコール及びエタノール、エチレングリコール、エチレング
リコール及びエタノール、水、並びに水及びエタノールからなる群から選択される液体を
含む、実施形態７Ｊに記載の方法。
【０１７８】
　９Ｊ．前記第１の材料が磁性材料である、実施形態１Ｊ～６Ｊのいずれかに記載の方法
。
【０１７９】
　１０Ｊ．提供される前記窪みの少なくとも一部分が、前記第１の材料を塗布する前に、
所望のパターンで特定材料で少なくとも部分的に充填される、実施形態１Ｊ～９Ｊのいず
れかに記載の方法。
【０１８０】
　１Ｋ．
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型ロールの前記面の一部分に塗布する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能
なポリマー材料の連続的な流れを前記送込みニップ内に導入して、前記物品を提供する工
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程と、を含む、実施形態１Ｈ～２４Ｈのいずれかに記載の物品を作製する方法。
【０１８１】
　２Ｋ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填するための所望のパターンで、前記成形
型ロールの前記面の一部分への前記第１の材料の塗布からのロールの全回転を完了する前
に、前記第一の材料を前記成形型ロールの面から取り外す工程を更に含む、実施形態１Ｋ
に記載の方法。
【０１８２】
　３Ｋ．前記成形型ロールの前記パターン化された面の前記窪みが０．１マイクロメート
ル～１０００マイクロメートルの範囲のピッチと、０．０５マイクロメートル～１０００
マイクロメートルの範囲の開口部と、０．０２マイクロメートル～５００マイクロメート
ルの範囲の深度を有する、実施形態１Ｋ又は２Ｋに記載の方法。
【０１８３】
　４Ｋ．窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第２の材料を、
前記成形型の前記面の一部分に塗布する工程を更に含む、実施形態１Ｋ～３Ｋのいずれか
に記載の方法。
【０１８４】
　５Ｋ．前記第１の材料が散逸性材料である、実施形態１Ｋ～４Ｋのいずれかに記載の方
法。
【０１８５】
　６Ｋ．前記第１の散逸性材料が液体である、実施形態５Ｋに記載の方法。
【０１８６】
　７Ｋ．前記散逸性液体は、プロピレングリコール、プロピレングリコール及びエタノー
ル、ジエチレングリコール、ジエチレングリコール及びエタノール、トリエチレングリコ
ール、トリエチレングリコール及びエタノール、エチレングリコール、エチレングリコー
ル及びエタノール、水、並びに水及びエタノールからなる群から選択される液体を含む、
実施形態６Ｋに記載の方法。
【０１８７】
　８Ｋ．前記第１の材料が磁性材料である、実施形態１Ｋ～５Ｋのいずれかに記載の方法
。
【０１８８】
　９Ｋ．提供される前記窪みの少なくとも一部分が、前記第１の材料を塗布する前に、所
望のパターンで特定材料で少なくとも部分的に充填される、実施形態１Ｋ～８Ｋのいずれ
かに記載の方法。
【０１８９】
　１Ｌ．
　パターン化された面（例えば、前記窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望の
パターンを有する前記成形型の前記面）を有する成形型を準備する工程と、
　ポリマー材料の表面を接触させて、前記物品を提供する工程と、を含む、実施形態１Ｈ
～２４Ｈのいずれかに記載の物品を作製する方法。
【０１９０】
　１Ｍ．
　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、ＵＶ硬化性ポリマー
材料の連続的流れ及びキャリアフィルムを前記送込みニップ内に導入する工程であって、
前記キャリアフィルムが、前記ＵＶ硬化性ポリマー材料よりも前記ニップロールに近い、
工程と、
　前記ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させて、
　前記物品を提供する工程と、を含む、実施形態１Ｈ～２４Ｈのいずれかに記載の物品を
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【０１９１】
　１Ｎ．
　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを準備する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能
なポリマー材料の連続的な流れを前記送込みニップ内に導入して、前記物品を提供する工
程と、を含む、実施形態１Ｈ～２４Ｈのいずれかに記載の物品を作製する方法。
【０１９２】
　本発明の利点及び実施形態は、以下の実施例により更に例示されるが、これらの実施例
に列挙したその特定の材料及び量、並びに他の条件及び詳細は、本発明を過度に限定する
と解釈されるべきではない。すべての部及びパーセンテージは、特に記載されていない限
り、重量に基づく。
【実施例】
【０１９３】
　（実施例１）
　実施例１を、０．１４ミリメートル（０．００５５インチ）の厚さのポリ（メチルメタ
クリレート）（Ａｒｋｅｍａ　Ｉｎｃ．，Ｐｈｉｌａｄｅｌｐｈｉａ，ＰＡから商標名「
ＰＬＥＸＩＧＬＡＳＳ　ＶＯ４４」を入手）フィルムを、１分間当たり９．１メートル（
１分間当たり３０フィート）で押出し鋳造することによって調製した。押出されるポリ（
メチルメタクリレート）の温度は、約２４３℃（４７０°Ｆ）であった。押出されたフィ
ルムを、１４０マイクロメートルのピッチ交差パターンを作成するダウンウェブネジ切り
及びクロスウェブネジ切りの両方を有する、２５４ミリメートル（１０インチ）の直径の
ダイヤモンド切削ロールの表面の中にニップした。ローラー内部を流れる水温を８２℃（
１８０°Ｆ）に設定した。
【０１９４】
　プロピレングリコール（ＣＡＳ登録番号：５７－５５－６、Ａｌｆａ　Ａｅｓａｒ、Ｗ
ａｒｄ　Ｈｉｌｌ、ＭＡから入手）とエタノール（ＣＡＳ登録番号：６４－１７－５、Ｂ
ｒａｎｎｔａｇ　Ｇｒｅａｔ　Ｌａｋｅｓ、Ｗａｕｗａｔｏｓａ、ＷＩから入手）の混合
物を、１：１の重量比で調製した。流体混合物のフィルムを、Ｍａｙｅｒロッド（Ｎｕｍ
ｂｅｒ　ＲＤＳ　２２）でガラスプレートの上に広げた。フレキソプレート（Ｓｏｕｔｈ
ｅｒｎ　Ｇｒａｐｈｉｃｓ、Ｂｒｏｏｋｌｙｎ　Ｐａｒｋ、ＭＮから商標名「ＫＯＤＡＫ
　ＮＸ．０４５　ＰＬＡＴＥ」を入手）を、片持ちペイントローラー上に貼り付け、ガラ
スプレート上に回転させ、流体の薄層をフレキソパターンに転写した。
【０１９５】
　フレキソプレート及び流体層を有するペイントローラーを、次いで、フィルムの押出し
鋳造中にダイヤモンド切削ロールに対して１回転押圧し、流体のパターンをフィルムに転
写した。フィルムを収集し、フレキソパターンの単一の鮮明な像を観察した。
【０１９６】
　共焦点顕微鏡（Ｋｅｙｅｎｃｅ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ、Ｅｌｍｗｏｏｄ　Ｐａｒｋ
、ＮＪから商標名「ＫＥＹＥＮＣＥ　ＶＫ９７１０」）を使用して、フィルムの両方の区
域内の２００マイクロメートル×２００マイクロメートルの面積の粗さパラメーターを測
定した。Ｖｅｅｃｏ　Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ、Ｓａｎｔａ　Ｂａｒｂａｒａ、ＣＡから
「ＶＩＳＩＯＮ　ＦＯＲ　ＰＲＯＦＩＬＥＲＳ」（バージョン４．２０）の商標名で市販
されるソフトウエアを使用してデータを分析し、以下の結果（サンプル当たり７つの測定
に基づく）が生じた。
【０１９７】
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【表１】

　（実施例２）
　実施例２を、ダイヤモンド切削ロールの温度を７１℃（１６０°Ｆ）に設定したことを
除き、実施例１に説明されるとおり調製した。
【０１９８】
　鮮明な像の後、２番目に鮮明度の低い像を観察した。
【０１９９】
　（実施例３）
　実施例３を、ダイヤモンド切削ロールの温度を６０℃（１４０°Ｆ）に設定したことを
除き、実施例１に説明されるとおり調製した。
【０２００】
　鮮明な像の後、２つの他の鮮明度の低い像を観察した。
【０２０１】
　（実施例４）
　実施例４を、ダイヤモンド切削ロールの温度を４９℃（１２０°Ｆ）に設定したことを
除き、実施例１に説明されるとおり調製した。
【０２０２】
　鮮明な像の後、３つの他の鮮明度の低い像を観察した。
【０２０３】
　（実施例５）
　実施例５を、０．２７ミリメートル（０．０１０６インチ）の厚さのポリカーボネート
（Ｂａｙｅｒ　Ｃｏｒｐ．、Ｐｉｔｔｓｂｕｒｇｈ、ＰＡから商標名「ＭＡＫＲＯＬＯＮ
　ＯＤ２０１５」を入手）を、成形型ロール上に押出し鋳造したことを除き、実施例１に
説明されるとおり調製した。散逸性液体は、脱イオン水であり、約１ミリメートルの幅及
び３０センチメートルの長さのストライプで小さなブラシを用いてダイヤモンド切削ロー
ル表面に適用した。
【０２０４】
　鮮明な像の後、第２の像は観察しなかった。
【０２０５】
　（実施例６）
　実施例６を、プロピレングリコール（ＣＡＳ登録番号：５７－５５－６、Ａｌｆａ　Ａ
ｅｓａｒから入手）を散逸性液体として使用したことを除き、実施例５に説明されるとお
り調製した。
【０２０６】
　鮮明な像の後、１つの他の鮮明度の低い像を観察した。
【０２０７】
　（実施例７）
　実施例７を、エチレングリコール（ＣＡＳ登録番号：１０７－２１－１、Ｍａｌｌｉｎ
ｃｋｒｏｄｔ　Ｂａｋｅｒ、Ｐｈｉｌｌｉｐｓｂｕｒｇ、ＮＪから入手）を散逸性液体と
して使用したことを除き、実施例５に説明されるとおり調製した。
【０２０８】



(29) JP 2016-147499 A 2016.8.18

10

20

30

40

　鮮明な像の後、５つの他の鮮明度の低い像を観察した。
【０２０９】
　（実施例８）
　実施例８を、ジエチレングリコール（ＣＡＳ登録番号：１１１－４６－６、Ａｌｆａ　
Ａｅｓａｒから入手）を散逸性液体として使用したことを除き、実施例５に説明されると
おり調製した。
【０２１０】
　鮮明な像の後、４つの他の鮮明度の低い像を観察した。
【０２１１】
　（実施例９）
　実施例９を、トリエチレングリコール（ＣＡＳ登録番号：１１２－２７－６、Ａｌｆａ
　Ａｅｓａｒから入手）を散逸性液体として使用したことを除き、実施例５に説明される
とおり調製した。
【０２１２】
　鮮明な像の後、６つの他の鮮明度の低い像を観察した。
【０２１３】
　（実施例１０）
　実施例１０を、０．２４ミリメートル（０．００９５インチ）の厚さのポリエチレンテ
レフタレートコポリマー、ＰＥＴＧ（Ｅａｓｔｍａｎ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏｍｐａｎ
ｙ、Ｋｉｎｇｓｐｏｒｔ，ＴＮから商標名「ＥＡＳＴＡＲ　６７６３」を入手）フィルム
を、１分間当たり６．１メートル（１分間当たり２０フィート）で押出し鋳造することに
よって調製した。押出されるＰＥＴＧの温度は、約２６０℃（５００°Ｆ）であった。押
出されたフィルムを、１４０マイクロメートルのピッチ交差パターンを作成するダウンウ
ェブネジ切り及びクロスウェブネジ切りの両方を有する、３０５ミリメートル（１２イン
チ）の直径のダイヤモンド切削ロールの表面の中にニップした。ローラー内部を流れる水
温を５４℃（１３０°Ｆ）に設定した。
【０２１４】
　インクジェット印刷装置（ＦＵＪＩＦＩＬＭ　Ｄｉｍａｔｉｘ、Ｉｎｃ．、Ｓａｎｔａ
　Ｃｌａｒａ、ＣＡから商標名「ＳＰＥＣＴＲＡ　ＳＥ１２８」を入手）を使用して、押
出プロセス中にプロピレングリコール（ＣＡＳ登録番号：５７－５５－６、Ａｌｆａ　Ａ
ｅｓａｒから入手）のパターンをダイヤモンド切削ロール上に転写させた。５ミリメート
ル×４０ミリメートルの寸法の一連のテキスト文字を、４９℃のインクジェットヘッド温
度で、装置によって転写した。フィルムを収集し、テキスト文字の鮮明な像並びに反復さ
れた像を観察した。
【０２１５】
　共焦点顕微鏡（「ＫＥＹＥＮＣＥ　ＶＫ９７１０」）を使用して、フィルムの両方の区
域内の２１２マイクロメートル×２８３マイクロメートルの面積の粗さパラメーターを測
定した。「ＶＩＳＩＯＮ　ＦＯＲ　ＰＲＯＦＩＬＥＲＳ」（バージョン４．２０）の商標
名で市販されるソフトウエアを使用してデータを分析し、以下の結果（サンプル当たり７
つの測定に基づく）が生じた。
【０２１６】
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【表２】

　（実施例１１）
　実施例１１を、０．３２ミリメートル（０．０１２５インチ）の厚さのポリプロピレン
（Ｔｏｔａｌ　Ｐｅｔｒｏｃｈｅｍｉｃａｌｓ　ＵＳＡ　Ｉｎｃ．、Ｈｏｕｓｔｏｎ、Ｔ
Ｘから商標名「ＴＯＴＡＬ　ＰＯＬＹＰＲＯＰＹＬＥＮＥ　５７２４」を入手）フィルム
を、１分間当たり６．８メートル（１分間当たり２２．５フィート）で押出し鋳造するこ
とによって調製した。押出されるポリプロピレンの温度は、約２１８℃（４２５°Ｆ）で
あった。押出されたフィルムを、ビーズブラストマットテクスチャを有する３０５ミリメ
ートル（１２インチ）の直径のロールの表面の中にニップした。ローラー内部を流れる水
温を５２℃（１２５°Ｆ）に設定した。
【０２１７】
　フレキソプルーフ器具（Ｒ　Ｋ　Ｐｒｉｎｔ　Ｃｏａｔ　Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ　ｏ
ｆ　Ｌｉｔｌｉｎｇｔｏｎ、Ｕｎｉｔｅｄ　Ｋｉｎｇｄｏｍから商標名「ＥＳＩＰＲＯＯ
Ｆ」を入手）を使用して、コーティング及び硬化プロセス中にプロピレングリコール（Ｃ
ＡＳ登録番号：５７－５５－６、Ａｌｆａ　Ａｅｓａｒから入手）のパターンをマットテ
クスチャロールの上に転写した。プルーフ器具は、直線のセンチメートル当たり８０セル
（直線のインチ当たり２００セル）を有するアニロックスロール、及びＣａｌｉｂｅｒ　
Ｅｎｇｒａｖｉｎｇ、Ｂｒｅａ、ＣＡによって表面上に刻まれた一連の２０ミリメートル
幅の「３Ｍ」ロゴを有するゴムパターンロールを使用した。ホットエアガン（Ｓｔｅｉｎ
ｅｌ　Ａｍｅｒｉｃａ　Ｉｎｃ．、Ｂｌｏｏｍｉｎｇｔｏｎ、ＭＮから商標名ＨＧ　２３
１０　ＬＣＤを入手）を３１６℃（６００°Ｆ）に設定し、それを使用してフィルム剥離
位置とパターン転写位置との間のマットテクスチャロールの表面上に熱風を吹きつけた。
フィルムを収集し、反復像のないロゴの鮮明な像を観察した。
【０２１８】
　共焦点顕微鏡（「ＫＥＹＥＮＣＥ　ＶＫ９７１０」）を使用して、フィルムの両方の区
域内の７７０マイクロメートル×１８５マイクロメートルの粗さパラメーターを測定した
。「ＶＩＳＩＯＮ　ＦＯＲ　ＰＲＯＦＩＬＥＲＳ」（バージョン４．２０）の商標名で市
販されるソフトウエアを使用してデータを分析し、以下の結果（サンプル当たり７つの測
定に基づく）が生じた。
【０２１９】
【表３】

　（実施例１２）
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　実施例１２を、プルーフ器具が、刻まれたパターンを有さないゴムロールを使用し、フ
ィルム上に連続ストライプ像をもたらしたことを除き、実施例１１に説明されたとおりに
調製した。ヘイズメーター（ＢＹＫ　Ｇａｒｄｎｅｒ　ＵＳＡ、Ｓｉｌｖｅｒ　Ｓｐｒｉ
ｎｇｓ、ＭＤから商標名「ＨＡＺＥ－ＧＡＲＤ　ＰＬＵＳ」を入手）を使用して、以下の
フィルムの光学特性を測定した（データは、１６の測定値の平均及び標準偏差を表す）。
【０２２０】
【表４】

　本開示の範囲及び趣旨から外れることなく、本発明の予測可能な修正及び変更が当業者
には自明であろう。本発明は、説明を目的として本出願に記載される各実施形態に限定さ
れるべきものではない。

【図１】 【図２】
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【図３】

【図４Ａ】

【図４Ｂ】

【図４Ｃ】

【図４Ｄ】

【図５】

【図６】
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【図７】 【図７Ａ】

【図８】 【図９】
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【図１０】 【図１１】

【手続補正書】
【提出日】平成28年5月19日(2016.5.19)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも第１及び第２の区域を有する第１の主表面を有する物品であって、前記第１
の区域が、複数の第１の構造を備え、かつ第１の表面粗さを有し、前記第２の区域が、複
数の第２の構造を備え、かつ第２の表面粗さを有し、前記第１及び第２の主表面が、高さ
不連続線を有さないで、共に接合し、前記第１の表面粗さが、前記第２の表面粗さの１０
０パーセントを超えず、前記少なくとも第１及び第２の区域の少なくとも一部分が、第１
の像の少なくとも一部分を共に呈するそれらの間に表面粗さの相違を有する、物品。
【請求項２】
　窪みを備えるパターン化された面を有する成形型を準備する工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型の前記面の一部分に適用する工程と、
　ポリマー材料の表面と、前記窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパター
ンを有する前記成形型の前記面とを接触させて、前記物品を提供する工程と、を含む、請
求項１に記載の物品を作製する方法。
【請求項３】
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
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ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型ロールの前記面に適用する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、ＵＶ硬化性ポリマー
材料の連続的流れ及びキャリアフィルムを前記送込みニップ内に導入する工程であって、
前記キャリアフィルムが、前記ＵＶ硬化性ポリマー材料よりも前記ニップロールに近い、
工程と、
　前記ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させて、
　前記物品を提供する工程と、を含む、請求項１に記載の物品を作製する方法。
【請求項４】
　窪みを備えるパターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望のパターンで、第１の材料を前記成形
型ロールの前記面の一部分に適用する工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能
なポリマー材料の連続的流れを前記送込みニップ内に導入して、前記物品を提供する工程
と、を含む、請求項１に記載の物品を作製する方法。
【請求項５】
　パターン化された面（例えば、前記窪みの一部分を少なくとも部分的に充填する所望の
パターンを有する前記成形型の前記面）を有する成形型を準備する工程と、
　ポリマー材料の表面を接触させて、前記物品を提供する工程と、を含む、請求項１に記
載の物品を作製する方法。
【請求項６】
　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの１つを駆動しながら、ＵＶ硬化性ポリマー
材料の連続的流れ及びキャリアフィルムを前記送込みニップ内に導入する工程であって、
前記キャリアフィルムが、前記ＵＶ硬化性ポリマー材料よりも前記ニップロールに近い、
工程と、
　前記ＵＶ硬化性ポリマー材料を硬化させて、
　前記物品を提供する工程と、を含む、請求項１に記載の物品を作製する方法。
【請求項７】
　パターン化された面を有する回転式成形型ロールを準備する工程と、
　前記成形型ロールとニップロールとの間に送込みニップが存在するように、前記成形型
ロールに対して位置付けられる回転式ニップロールを設ける工程と、
　前記成形型ロール又はニップロールのうちの少なくとも１つを駆動しながら、押出可能
なポリマー材料の連続的流れを前記送込みニップ内に導入して、前記物品を提供する工程
と、を含む、請求項１に記載の物品を作製する方法。
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