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(47) Sammandrag:

Den féreliggande uppfinningen tillhandahéller ett forfarande for tryckning av
en produkt innefattande en uppsittning produktkinnetecken (3) anordnade pa en
yta (7) av ett substratark (5), och en inréttning for produktion av sddana produkter.
I detta forfarande fylls en hardbar forening (13) i fordjupningar i en matris (8),
forhdrdas och trycks sedan pa substratarket (5) varmed tryckta
produktkannetecken (2) bildas. Dessa tryckta produktkannetecken (3) och
ytterligare produktkinnetecken (3) anordnade pa motsatta sidor om substratarket
(5) kan bilda bildobjekt respektive fokuseringselement av ett syntetiskt
bildménster. Sasom ett exempel kan ett gjuthirdningssteg anvandas for att bilda

de ytterligare produktkinnetecknen (2). Foéretradesvis utfors produktionen av

produkten i en kontinuerlig vals-mot-vals process.
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SAMMANDRAG

Den foreliggande uppfinningen tillhandahaller ett forfarande fér tryckning av
en produkt innefattande en uppsattning produktkinnetecken (3) anordnade pa en
yta (7) av ett substratark (5), och en inrattning fér produktion av sadana produkter.
I detta férfarande fylls en hardbar férening (13) i férdjupningar i en matris (8),
forhdrdas och trycks sedan pa substratarket (5) varmed tryckta
produktkidnnetecken (2) bildas. Dessa tryckta produktkiannetecken (3) och
ytterligare produktkinnetecken (3) anordnade pa motsatta sidor om substratarket
(5) kan bilda bildobjekt respektive fokuseringselement av ett syntetiskt
bildmoénster. Sasom ett exempel kan ett gjuthidrdningssteg anvéndas fér att bilda
de ytterligare produktkénnetecknen (2). Féretradesvis utférs produktionen av

produkten i en kontinuerlig vals-mot-vals process.

(Fig. 3 for publicering)
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FORFARANDE FOR TRYCKNING AV PRODUKTKANNETECKEN PA ETT
SUBSTRATARK

Uppfinningens tekniska omrade

Den foreliggande uppfinningen  avser  produkter med  tryckta
produktkannetecken anordnade pa ytan av ett substratark och i synnerhet till ett

forfarande och en inrattning fér tryckning av sadana tryckta produktkénnetecken.

Uppfinningens bakgrund

I méanga tillampningar 6nskas en optisk inréttning som ger en syntetisk,
integrerad, mojligen tredimensionell, bild fé6r en observatér. Fig. la och b visar
schematiskt en sadan optisk inrattning innefattande en uppsittning mikrolinser 2
och en tillhérande uppsattning bildobjekt 3 anordnade pa motsatta sidor om ett
transparent substratark 5. I fig. la ar varje mikrolins 2 (cirklar) anordnad att
forstora ett litet avsnitt 4 som har en bredd w av ett tillhérande bildobjekt 3
(fyrkanter) sa att en syntetisk, integrerad bild 10 uppfattas nar den betraktas av en
observator som befinner sig pa ett avstand fran uppséattningen mikrolinser 2.
Forstoringseffekten, vilken inom teknikomradet vanligen kallas "moiré-férstoring”,
som kan uppnds pa detta sitt kan vara fran ett par ganger upp till flera tusen
ganger, beroende pa storleken och repetitionsperioden fér uppsattningen
mikrolinser och bildobjekt. Emellertid ar placeringen av mikrolinserna relativt
bildobjekten kritisk for att erhalla en korrekt integrerad representation.

WO 2009/085004 visar ett forfarande for tillverkning av en mikrostrukturerad
produkt som innefattar en optisk inrattning av detta slag, medel for att registrera
6msesidig inpassning av produktkannetecken, sasom mikrolinser och bildobjekt pa
motsatta sidor om ett substratark av den mikrostrukturerade produkten, och en
inrattning fér kontinuerlig vals-mot-vals processning av den mikrostrukturerade
produkten, vilken hjélper att undvika felaktig inpassning. Bildobjekt bildas genom
att pragla kaviteter i substratarket eller genom tryckning pa ytan av substratarket.

Foérutom placeringen ar upplésningen och den dimensionella noggrannheten
hos bildobjekten viktiga fér bildkvaliteten. Till exempel sa kommer en eventuell
brist i kantdefinition eller andra dimensionella avvikelser hos bildobjekten att
forstoras i1 den uppfattade syntetiska bilden. Dessutom kan bildobjekten fargas for
att erhalla en svart och vit bild, en graskalebild eller en firgad bild, eller helt enkelt
for att tillhandahalla rent optiska egenskaper. Denna infirgning kan erhéllas
genom att fylla praglade kaviteter av sorten som beskrivits ovan med ett black,

vilket ar ett krdvande arbete, i synnerhet vid storskalig produktion vid anvindning
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av till exempel den ovanndmnda vals-mot-valsinrattningen, eftersom de praglade
kaviteterna, vilka ar i omradet fran pm-stora kaviteter till cm-stora kaviteter, alla
bér vara lika mycket fyllda utan att lamna kvarblivande black pa mellanliggande
ytor. Inkomplett fyllning och kvarblivande black pa mellanliggande ytor kan vara
skadliga for den upplevda bildkvaliteten.

Sasom namnts ovan kan konventionella tryckmetoder, sasom offsettryckning,
flexografisk tryckning, blackstraletryckning etc. anvédndas for att bilda bildobjekt i
vilken farg som helst, direkt pa ytan av substratarket, som ett alternativ till
praglings och fyllningsoperationer. Emellertid kan inte dessa konventionella
trycktekniker enkelt tillhandahalla de hégupplosta objekt som ar nédvandiga for
syntetiska  bildarrangemang, eller andra produkter som  innefattar

produktkannetecken som har samma krav.

Sammanfattning av uppfinningen

Ett féoremal fér uppfinningen ar att trycka produktkidnnetecken med mycket
hog noggrannhet pa en yta av ett substratark.

Foéremalet ovan uppnas i en férsta aspekt av uppfinningen med ett férfarande
for tillverkning av en produkt som innefattar produktkidnnetecken anordnade pa en
yta av ett substratark och, i en andra aspekt av uppfinningen, av en inrattning for
att tillverka en sadan produkt sasom definierad i de oberoende patentkraven.

Ett férfarande for tillverkning av en produkt innefattande ett flertal tryckta
produktkannetecken anordnade pa en yta av ett substratark i enlighet med
uppfinningen innefattar de grundlaggande stegen av:

- tillhandahallande av en matris innefattande en yta med ett flertal
férdjupningar;

- anbringning av en hardbar férening pa matrisytan och i férdjupningarna sa
att férdjupningarna fylls med en hardbar féorening;

- 6kning av viskositeten hos den hardbara féreningen:

- borttagning av 6éverskottet av hardbar férening fran utanfor fordjupningarna;

- overforing av den hardbara foreningen i fordjupningarna till ytan av
substratarket genom att bringa matrisen i kontakt med ytan av substratarket,
varmed den hardbara féreningen bildar de tryckta produktkédnnetecknen pa ytan
av substratarket.

Dessa steg utgor i grund och botten ett férfarande foér tryckning, emellertid
med férbattrad uppldésning och dimensionell noggrannhet for de tryckta objekten,
dvs. de tryckta produktkidnnetecknen. En anledning till dessa fordelaktiga

egenskaper ar att en jamforelsevis lag viskositet kan anvindas vid fyllningen av
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fordjupningarna och en jamforelsevis hog viskositet kan anvidndas vid
borttagningen av éverskottet av den hardbara féreningen, varmed viskositeten hos
den hardbara féreningen optimeras fér dessa olika steg.

Okningen i viskositet kan astadkommas genom att atminstone delvis harda
den hardbara foreningen.

Vidhéaftningen av den hérdbara féreningen till substratarket kan forbattras
genom att deponera ett ytlager pa substratytan innan den bringas i rullkontakt
med matrisvalsen. Ytlagret fungerar da som ett vidhéftande lager under
overféringen av den hardbara foreningen eller modifierar ytan av substratarket for
att forbattra de vidhaftande egenskaperna. Det vidhaftande lagret innefattar
féretradesvis en valbart, forhardad hardbar forening. Ytlagret kan aven tjana som
ett offsetlager som medger justering av positionen av de tryckta
produktkénnetecknen i produktens hojdriktning.

Ytterligare produktkidnnetecken kan tillhandahallas i ytterligare steg innan
tryckningen av de tryckta produktkidnnetecknen, varvid varje ytterligare
produktkdnnetecken &ar avsett att vara associerat med ett tryckt
produktkénnetecken pa den motsatta sidan om substratarket, varvid de tryckta
produktkénnetecknen och de ytterligare produktkannetecknen bildar bildobjekt
respektive fokuseringselement for ett syntetiskt bildmoénster. Ytterligare flera
produktkdnnetecken eller grupper av produktkiannetecken associerade med dessa
produktkédnnetecken, sasom produktkénnetecken som tjanar som
registreringsstrukturer som medger lateral inpassning kan ocksa tillhandahallas
genom anvandning av samma eller andra processteg.

Stédstrukturer kan anvandas 1 férdjupningarna fér att forbattra
fyllningsegenskaperna. For ett syntetiskt bildmoénster ar dessa stodstrukturer
foretradesvis fordelade pa ett icke regelmissigt satt i syfte att undvika
reproducering av  eventuella upprepbara artefakter i de tryckta
produktkédnnetecknen som harstammar fran dessa stodstrukturer.

En inrattning fér kontinuerlig produktion av en produkt med tryckta
produktkidnnetecken anordnade pa en yta av substratarket i enlighet med
uppfinningen innefattar:

- en matrisvals innefattande en omkretsyta med ett flertal férdjupningar
anordnade att vara i rullkontakt med substratarket;

- en applicerare anordnad att applicera hardbar forening pa matrisvalsen;
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- borttagningsmedel anordnat efter appliceringen av hardbar forening med
appliceraren for att bortta o&verskottet av héardbar férening fran utanfér
fordjupningarna pa omkretsytan av matrisvalsen; och

- héardningsmedel anordnat &tminstone mellan appliceraren och
borttagningsmedlet fér att 6ka viskositeten hos den hirdbara féreningen innan
borttagning av ndmnda 6verskott av hardbar forening;

anordnad sa att den kvarblivande hardbara féreningen som fyller
férdjupningarna 6verfors till substratarket under rullkontakten.

Tack vare uppfinningen ar det mojligt att tillhandahalla produktkannetecken
pd ytan av substratarket med hoég dimensionell noggrannhet, med hog
repeterbarhet och utan att lamna nagra rester pa mellanliggande ytor hos
substratarket.

En fordel med uppfinningen ar att genom att trycka produktkinnetecken
istéllet for att pragla kaviteterna och darefter fylla dem med black eller liknande sa
kan det extra steget med prégling undvikas. Vidare, nar pragling utférs, sa kravs
vanligen att hansyn tas till en offset med hansyn till substratarkets tjocklek vid
inpassningen av de praglade kannetecknen i substratarkets tjockleksriktning.
Genom att trycka produktkdnnetecknen direkt pa substratarket sad kan den
relativa positionen fér produktkiannetecknen pa motsatta sidor om substratarket
enkelt bestdmmas genom bestdmning av substratarkets tjocklek innan tryckning.
Valbart sa kan substratarkets tjocklek, sadsom namnts ovan, justeras under
produktionen genom att deponera ett offsetlager pa substratarket innan tryckning.

Det ar vidare en férdel med uppfinningen att tillhandahalla ett férfarande och
en inrattning for kontinuerlig processning av namnda produkter med tryckta
produktkénnetecken anordnade pa en yta av substratarket.

Ytterligare en fordel ar att férfarandet och inrattningen enligt uppfinningen
tillhandahaller produkter som har produktkdnnetecken med forbattrade
dimensionella toleranser och farre artefakter, sasom kvarstaende blidck mellan
produktkannetecknen, varmed moiréférstoring medges, vilket medger generering av
syntetiska bildménster och tillater anvandning av linsformade linser. Allt detta
kraver noggrant tryckta produktkannetecken eftersom anvidndningen av dem
innebér att eventuella artefakter eller avvikelser i dimension forstoras och méjligen
uppfattas av en observator.

Saledes medger forfarandet och inrattningen enligt den foreliggande
uppfinningen tryckning av produktkdnnetecken pa substratark med en

tryckningsnoggrannhet med hénsyn till lateral uppldésning, kantdefiniering och
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dimensionella toleranser i tre dimensioner som inte kan uppnas med
konventionella trycktekniker.

Utféringsformer av uppfinningen definieras i de beroende kraven. Andra
foremal, fordelar och nya sardrag av uppfinningen kommer att vara uppenbara fran
den féljande detaljerade beskrivningen av uppfinningen nér den betraktas i

férening med de bifogade ritningarna och kraven.

Kort beskrivning av ritningarna

Foéredragna utféringsformer av uppfinningen kommer nu att beskrivas med
hanvisning till de bifogade ritningarna, vari:

Fig. la-b schematiskt illustrerar principerna bakom en bildrepresentation av
Moiré typ enligt den tidigare tekniken;

Fig. 2 schematiskt illustrerar en produkt som innefattar en uppsattning tryckta
bildobjekt i enlighet med uppfinningen;

Fig. 3 schematiskt illustrerar en utféringsform av en vals-mot-valsinrittning
for produktion av en produkt enligt uppfinningen;

Fig. 4 schematiskt illustrerar en annan utféringsform av en vals-mot-
valsinrattning fér produktion av en produkt enligt uppfinningen;

Fig. 5 schematiskt illustrerar stédstrukturer i stora foérdjupningar enligt
uppfinningen; och

Fig. 6 schematiskt illustrerar en Ovre vy av tryckta produktkdnnetecken av

olika storlek i enlighet med uppfinningen.

Detaljerad beskrivning av utfoéringsformer

En produkt enligt uppfinningen innefattar en kropp som i produkten, eller i en
mellanliggande produkt, utgér ett substratark med en begransad tjocklek relativt
sin utstrackning i ortogonala riktningar darav, och som har produktkiannetecken
anordnade pa, eller i, en eller bada av substratarkets huvudytor. Sasom ett
exempel kan en utféringsform av namnda produkt innefatta priméra
produktkdnnetecken pa en forsta sida av substratarket och sekundéara
produktkidnnetecken pa den motsatta sidan av substratarket, varvid de priméra
produktkannetecknen &r associerade med de sekundidra produktkénnetecknen.
Andra utféringsformer av ndmnda produkt kan innefatta tre eller flera
produktkénnetecken. I sin mest basala form innefattar produkten ett substratark
med produktkinnetecken tryckta pa enbart en sida darav.

Produktkdnnetecknen kan anvéndas for olika syften, till exempel som

strukturella och/eller funktionella element i ett syntetiskt bildménster sasom
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beskrivits ovan, eller i andra anordningar sasom optiska anordningar, elektroniska
anordningar, mikrofluidanordningar, displayanordningar, elektrokemiska
anordningar, elektrokroma anordningar, bioassay anordningar, etc. eller helt
enkelt som tryckt black i tryckt material. I de flesta av dessa tillampningar sa
maste ofta produktkinnetecknen tillhandahallas med hég upplésning och héga
dimensionella toleranser eftersom produktens funktionalitet &r kopplad till
dimensionerna och/eller férdelningen av produktkidnnetecknen. Ofta maste
produktkannetecknen dven vara sma for att erhalla den énskade effekten.

I illustrativt syfte visar fig. 2 en produkt i enlighet med en utféringsform av
uppfinningen som innefattar en uppsattning mikrolinser 2 respektive en
tillhérande uppsattning bildobjekt 3 anordnade pa motsatta sidor om ett
transparent substratark 5. Uppfinningen beskrivs huvudsakligen i termer av ett
saddant arrangemang, emellertid 4r den foreliggande uppfinningen inte begransad
till detta. Denna ar lika den mikrostrukturerade produkten enligt den tidigare
tekniken i fig. 1, men i den féreliggande uppfinningen trycks bildobjekten 3 direkt
pa substratarkets 5 yta eller pa ett eller flera ytlager 6 (ett sadant lager visas
indikerad av den streckade linjen) anordnade pa substratarket 5 utan nagon
forstrukturering av substratarket 5 eller ytlagret 6 for fyllning. Mikrolinserna kan
ha bildats genom prégling av substratarket eller av en gjutningshardningsprocess i
ett separat lager (indikeras av en andra streckad linje) pa substratarket 5. Aven om
utféringsformer av uppfinningen exemplifieras med mikrolinser bor det forstas att
andra element med féormagan att fokusera ett avsnitt av, och/eller begrénsa vyn av,
ett associerat bildobjekt kan anvandas for att erhalla en integrerad representation.
Exempel pa sadana fokuseringselement ar mikrolinser, 6ppningar och linsformiga
linser.

Ett forfarande for tillverkning av en produkt innefattande ett flertal tryckta
produktkédnnetecken 3 anordnade pa en yta 7 av ett substratark 5 i enlighet med
uppfinningen innefattar de basala stegen:

- tillhandahallande av en matris 8 innefattande en matrisyta 9 med ett
flertal férdjupningar 12;

- anbringande av en héardbar forening 13 pa matrisytan 9 och i
férdjupningarna 12 sa att fordjupningarna fylls med en hérdbar férening 13;

- borttagning av o&verskottet av héardbar forening (13) fran utanfor
férdjupningarna (12); och

- overféring av den hérdbara foreningen 13 i férdjupningarna 12 till

substratarkets 5 yta genom att bringa matrisen 8 i kontakt med en yta 7 hos
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substratarket 5 si att den hardbara foreningen faster pa substratarket nér
matrisen sldpper fran substratarket 5 i syfte att bilda tryckta produktkannetecken
3 pa substratarkets 5 yta 7.

Dessa steg bildar ett forfarande for tryckning av ett flertal produktkinnetecken
3 pa en yta 7 av substratarket 5 och férfarandet har vissa likheter med
konventionell Intagliotryckning, men eftersom Intagliotryckning inte pa ett enkelt
séatt kan tillhandahalla hogupplosta och mycket exakta produktkidnnetecken &r
férfarandet enlig uppfinningen signifikant annorlunda &n Intagliotryckning.

For att undvika tryckning av hardbar forening pa mellanliggande ytor, dvs.
mellan och utanfér de tryckta produktkdnnetecknen, pa substratarket, borttas
eventuellt 6verskott av hardbar férening 13 i omraden pa matrisytan 9 av matrisen
8 utanfor férdjupningarna sa att den hardbara féreningen som 6verforts till
substratarket 5 huvudsakligen harstammar fran férdjupningarna 12. Sasom ett
exempel sa kan en skrapa eller liknande anvidndas fér att torka av eventuellt
overskott av hardbar forening 13 fran matrisytan. Overskottet av hardbar férening
13 kan &ven borttas genom polering. Olika medel fér borttagning av éverskottet av
hardbar forening kan dven kombineras.

Den héardbara féreningen 13 hérdas foretradesvis atminstone delvis vid nagot
steg av processningen av produkten. Den hardbara féreningen 13 kan vara fran ett
brett urval av material och saledes kan hardningen utféras genom olika
mekanismer. Normalt &r termen hardning associerad med polymerisering av
polymermaterial initierat genom bestralning, sdsom bestralning med ultraviolett
(UV) ljus och/eller upphettning. Infraréd stralning, elektronsstralebeskjutning och
tillsats av kemiska additiv ar andra exempel pa medel for hiardning. Den hirdbara
féreningen 13 kan &ven innefatta icke-hardbara bestandsdelar. I sammanhanget
fér denna ansdkan kan termen hardning &ven innefatta torkning. Sdsom i manga
konventionella trycktekniker kan olika sorters blick anvdndas som den hardbara
féreningen 13. Féretradesvis anvands black med farg. Pigment kan orsaka problem
vid tryckning av sma& produktkdnnetecken eftersom storleken pa
pigmentpartiklarna vanligen &r for stor, vilket negativt kan paverka uppldsningen
och fargdensiteten hos de tryckta produktkidnnetecknen.

Idealt har den hérdbara féreningen 13 inledningsvis en 1ag viskositet i syfte att
mojliggdéra fyllning av sma férdjupningar 12. Denna laga viskositet ar vanligen
mellan 100 och 600 mPas. Emellertid, vid borttagning av éverskottet av hardbar
férening 13, t.ex. vid anviandning av en skrapa eller poleringsmedel, kan den

héardbara féreningen 13 borttas fran férdjupningarna 12, i synnerhet fran
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fordjupningar som har en jamforelsevis stor 6ppen yta jamfort med dess djup, pa
grund av att kapillarkrafter verkar pa den lagviskésa hardbara féreningen. Saledes
ar en hogre viskositet hos den hérdbara féreningen 6nskvard under borttagningen
av 6verskottet av hardbar forening 13. Dessa motsittande krav med avseende pa
viskositeten hos den hardbara féreningen kan 6vervinnas nar foérdjupningarna har
samma storlek eftersom viskositeten kan anpassas till fordjupningarnas storlek,
men problemet forstoras vid anvandning av fordjupningar som har storlekar som
varierar Over ett brett omrade, och i synnerhet nar matrisen 8 innefattar
férdjupningar som har stora 6ppna ytor, dvs. en stor bredd eller diameter och ett
jamforelsevis litet djup. Darfér innefattar forfarandet enligt uppfinningen
foretradesvis steget med 6kning av viskositeten hos den hardbara féreningen 13
efter fyllning av férdjupningarna 12, dvs. viskositeten ar lagre under fyllning &n
under borttagning av overskottet av hardbar forening. Foretrddesvis hojs
viskositeten hos den hardbara féreningen innan borttagning av Overskottet av
hardbar férening sa att den hérdbara féreningen kommer att bete sig som en pasta
som inte signifikant paverkas av kapillarkrafter.

En Okning av viskositeten hos den héardbara foéreningen 13 anbringad pa
matrisen 8 kan erhallas genom att atminstone delvis hirda den hardbara
féoreningen 13. Viskositeten kan aven styras genom andra sitt sdsom genom att
reducera temperaturen hos den hardbara féreningen 13.

Omfattningen av hardningen av den héardbara féreningen 13 har dven en effekt
pa formagan att overféra den hardbara féreningen 13 i férdjupningarna 12 till
substratarket 5, dvs. formagan att dra ut den héardbara foreningen 13 fran
féordjupningarna 12. Omfattningen av hérdningen kan styras innan borttagning,
men &ven den héardbara foreningen 13 som forblir i férdjupningarna 12 efter
borttagning av Overskottet av hardbar forening kan héardas ytterligare innan
och/eller under kontakten med substratarket 5. Genom att lamna den hirdbara
foreningen 13 delvis ohardad kan vidhéftningen till substratarket 5 i vissa fall
férbattras.

I en utféringsform av uppfinningen hardas den hardbara foreningen 13 i
férdjupningarna huvudsakligen fullstindigt innan den bringas i kontakt med
substratarket 5.

Sasom indikerats ovan kan steget med borttagning av éverskottet av hardbar
férening fran de mellanliggande ytorna paverkas av egenskaperna hos den
héardbara foreningen 13. Steget med borttagning kan astadkommas genom

anvdndning av poleringsmedel som innefattar porer eller kaviteter, sisom en
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fiberduk, som insamlar det borttagna 6verskottet av den hirdbara foreningen. Nar
viskositeten hos den hérdbara féreningen &r tillrackligt lag fér att fylla sma
féordjupningar ar det mdgjligt att kapillarkrafter under poleringssteget drar ut delar
av den hardbara féreningen 13 fran férdjupningarna (detta ar ként som "dimpling")
- vilket 4r oénskat. En 6kning av viskositeten innan polering i enlighet med den
foéreliggande uppfinningen medger exakt borttagning eftersom utdragningen pa
grund av kapilldrkrafter elimineras. Darutéver forstarks den hardbara féreningen
och erhaller en 6kad stelhet efter férhardningen, varmed den hérdbara féreningen
har béttre mojlighet att motstd krafterna som utdévas av poleringsmedlet och
saledes kan dimpling minimeras. Borttagningen av éverskottet av hardbar férening
genom anvandning av en skrapa kan ocksa paverkas av kapillarkrafter som drar
den hardbara féreningen ut ur férdjupningarna och pa mellanliggande ytor och kan
undvikas genom att agera for att erhalla en lamplig hégre viskositet.

Jamfért med en liknande fyllningsoperation utford vid fyllning av préaglade
kaviteter eller gjutna hardade kaviteter i ett substratark med bliack i produkter
enligt den kénda tekniken sa tillhandahaller matrisen en hogre stelhet och saledes
nya mojligheter med hénsyn till borttagning av 6verskottet av hirdbar férening.
Substratarken som anvéands i den tidigare tekniken ar helt enkelt for klena fér att
motsta krafterna som utévas pa dem under polering.

I en utféringsform av férfarandet enligt uppfinningen tillhandahalles ett eller
flera produktkidnnetecken 2 i ett eller flera substratark 5 genom pragling i
substratarket 5 eller anbringning av en beldggning 6 pa ytan av substratarket 5,
varmed varje ytterligare produktkidnnetecken 2 associeras med ett tryckt
produktkénnetecken 3 pa motsatta sidan om substratarket 5 fér att darmed bilda
ett fokuserande element 2 och ett bildobjektpar 3 for ett syntetiskt bildménster.
Produktkédnnetecknen 2, 3 kan tillhandhallas i vilken ordning som helst, dvs.
ytterligare produktkinnetecken 2 f6ljt av tryckta produktkinnetecken 3, eller
tryckta produktkédnnetecken 3 foljt av ytterligare produktkinnetecken 2, eller alla
produktkénnetecken 2, 3 samtidigt.

Ytterligare flera produktkéannetecken kan aven tillhandahallas oberoende eller
inpassat med produktkannetecken 2, 3 med samma processer eller olika processer.
Substratarket 5 kan &ven tillhandahallas med produktkidnnetecken fér-formade i
eller pa substratarket 5.

I en utféringsform av uppfinningen anbringas den héardbara féreningen 13
upprepande pa ytan 9 av matrisen 8, valbart med en mellanliggande borttagning av

overskottet av hardbar férening 13, varmed en eventuell brist pa fyllnad av
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féordjupningarna 12 fran tidigare steg med anbringning och borttagning kan
avhjélpas. Till exempel medan jamforelsevis sma férdjupningar normalt fylls
fullstdndigt pa en gang, sa kan jamférelsevis stora férdjupningar 12 vara
otillrackligt ifyllda efter endast en iteration av stegen av anbringning och
borttagning av hardbar férening. Ett foremal med denna iterering ar att férbittra
den upplevda kontrasten i en bild som representeras av produktkidnnetecknen och
mellanliggande ytor.

Tryckningsprocessen enligt uppfinningen kan férbattras genom férbehandling
av substratarket 5 innan tryckning. Under 6verféring av den hardbara féreningen
13 maste vidhéftningen mellan den hardbara foreningen 13 och substratarket 5
évervinna krafterna som haller den hardbara foreningen 13 i férdjupningarna 12.
Vidhéftningen mellan den héardbara foreningen 13 och substratarket 5 under
overforingssteget kan forbattras genom en férbehandling som innefattar
ytmodifiering och/eller deponering av ett ytlager 6 pa substratarkets yta 7 som &r
avsedd att mottaga den héardbara féreningen 13. Ytlagret 6 fungerar som ett
vidhéftande lager i oOverforingssteget. Forbehandlingen far okad betydelse vid
férhardning av den hérdbara féreningen innan 6verforing eftersom denna typiskt
reducerar den inneboende vidhaftningsegenskaperna hos den hirdbara féreningen,
eller atminstone vétningsegenskaperna hos den héardbara féreningen. Dessa
vidhéftnings- eller vatningsegenskaper kan forbattras genom en lamplig
férbehandling av substratarket innan tryckning.

En viktig aspekt av produktegenskaperna ar substratarkets tjocklek eftersom
denna atminstone bestdmmer inpassningen i tjockleksriktningen for
produktkdnnetecknen pa motsatta sidor om substratarket 5. Under
férbehandlingen sa kan substratarkets tjocklek modifieras genom deponering av ett
ytlager 6 innefattande ett hirdbart material pa en eller bada sidor om substratarket
1 syfte att bilda ett offsetlager pa substratarket 5. Tjockleken hos detta offsetlager
kan styras och, om nédvéndigt, varieras under produktionen.

Ytlagret 6 innefattar foretrddesvis ett hardbart material och i liknande
processer hénvisas den ofta till som en lack. Emellertid kan det hirdbara lagret 6
aven ytterligare innefatta icke-hardbara bestandsdelar. Fig. 2 indikerar
schematiskt granssnittet mellan det hardade ytlagret 6 och substratarket 5 med en
forsta streckad linje. Det hardade ytlagret 6 kan vara av vésentligen samma
material som substratarket 5 eller av ett annat material. En andra streckad linje

indikerar ett lager definierat av en praglingsprocess eller en gjuthirdningsprocess
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for bildande av ytterligare produktkidnnetecken sasom produktkinnetecken 2,
schematiskt illustrerade som mikrolinser i fig. 2.

Steget med ytmodifiering kan innefatta deponering av olika primrar eller
lésningsmedel, etsning etc. for att modifiera ytegenskaperna hos substratarket 5
for att erhalla forbattrad vidhaftning av den héardbara féreningen 13 till
substratarket 5. Ytmodifieringen kan utféras ensamt eller forutom deponeringen av
ett ytlager 6, t.ex. sa kan ytmodifiering anvindas for att forbattra de vidhéftande
egenskaperna hos ytlagret 6 eller for att forbéattra vidhaftningen till ytlagret 6. En
o6kning i vidhéftning astadkommes vanligen genom en 6kning av ytenergin hos
substratarkets 5 yta 7.

I en utféringsform av uppfinningen anbringas ett ytlager 6 som innefattar ett
hardbart material pa substratarkets 5 yta 7 som ar avsedd att vetta mot matrisen 8
under o&verféringen av den hardbara f6éreningen darpa. Foretradesvis hardas
ytlagret 6 efter att det bringats i kontakt med matrisen 8 och den hardbara
féreningen 13 i fordjupningarna 12. Ytlagret 6 kan dartill &ven férhardas i viss
utstrdckning innan kontakten med matrisen 8 och/eller hirdas efter att den
dragits ut ur matrisen 8.

I optiska tillAmpningar &r ytlagret 6 och de ytmodifierade delarna av
substratarket S foretradesvis transparent.

Fyllningen och den selektiv borttagningen av héardbar foérening kan bistas
genom manipulering av ytegenskaperna hos matrisen 8, t.ex. genom att ha
jamforelsevis hydrofila férdjupningar och jamforelsevis hydrofoba mellanliggande
ytor mellan férdjupningarna. Detta kan astadkommas genom att t.ex. ha en Ni
matris med kaviteterna fyllda med silikon, etsning av fordjupningarna sa att en
yttextur erhalls i férdjupningarna som tillhandahaller mer hydrofila ytor &n de
mellanliggande ursprungliga ytorna, eller beldggning av de mellanliggande ytorna
med hydrofobiskt polytetrafluoreten eller liknande.

Med héanvisning till fig. 3 tillhandahalles matrisen 8 féretradesvis pa en vals
och atminstone 6verféringen av den hardbara foreningen 13 utférs i en vals-mot-
vals process, varvid atminstone de tryckta produktkénnetecknen 3 kontinuerligt
bildas péa ett substratark 5 som bringas i rulikontakt med en matrisvals 8.

En inréttning for tillverkning av en produkt med tryckta produktkiannetecken 3
anordnade pa en yta 7 av substratarket 5 i en kontinuerlig process langs ett
substratark 5 i enlighet med den féreliggande uppfinningen innefattar:

- en matrisvals 8 anordnad att vara i rullkontakt med ett substratark 5, vilken

matrisvals 8 innefattar en omkretsyta 9 med ett flertal férdjupningar 12;
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- en applicerare 21 anordnad for applicering av en héardbar férening 13 pa
omkretsytan 9 och i fordjupningarna 12 hos matrisvalsen 8;

- borttagningsmedel 22a anordnade fér borttagning av éverskottet av hardbar
forening 13 fran omkretsytan 9 av matrisvalsen 8 efter applicering av hardbar
férening 13 med appliceraren 21; och

- hardningsmedel 23a {6r 6kning av den hardbara féreningens 13 viskositet;

varmed kvarvarande héardbar férening 13 som fyller féordjupningarna oéverfors
till substratarket 5 under rullkontakt mellan matrisvalsen 8 och substratarket 5 i
syfte att bilda de tryckta produktkannetecknen 3.

Analogt med tankegangen ovan kan inrattningen for kontinuerlig produktion
anses vara lika med en inrattning fér tryckning.

Fig. 3 illustrerar schematiskt en tvarsnittsvy 6ver en utféringsform av en sadan
inrdttning fér kontinuerlig produktion. Medel for applicering av den hirdbara
féreningen, medel for hardning av den hérdbara foreningen 23a och/eller
vidhéftande lager av substratarket 5, medel for borttagning av 6verskottet av
hardbar férening 13 och medel for att halla substratarket 5 i rullkontakt med
matrisvalsen 8 &ar anordnade runt matrisvalsen 8. Appliceraren 21 och
borttagningsmedlet 22a illustreras som valsar, men ar emellertid inte begriansade
till sddana. Substratarket 5 vagleds i fig. 3 féretradesvis av en pressvals 24 och en
avskalningsvals 25. Sasom inses av fackmannen ar den precisa placeringen av
valsar, borttagningsmedel och hardmedel inte begransad till arrangemanget visat i
fig. 3. Darutéver kan ytterligare valsar, borttagningsmedel och hiardmedel anordnas
runt matrisvalsen och/eller substratarket 1 syfte att astadkomma
utféringsformerna foér férfarandet sasom beskrivet ovan, till exempel skulle
ytterligare applicerare och borttagningsmedel behova anordnas runt matrisvalsen
for att astadkomma iterationen av stegen med applicering och borttagning.

Under drift tillhandahalls och matas ett substratark 5 mellan pressvalsen 24
och matrisvalsen 8 och sedan mellan avskalningsvalsen 25 och matrisvalsen 8,
varmed substratarket 5 bringas i rullande kontakt med matrisvalsen 8 runt en del
av matrisvalsens 8 omkretsyta 9. Vid en forsta position runt matrisvalsen 8
appliceras en hardbar férening 13 pa matrisvalsen 8 varmed fordjupningar 12 i
matrisvalsens omkretsyta 9 atminstone delvis fylls med hardbar férening 13.
Foretradesvis 4r den hardbara foreningens viskositet anpassad for att medge att
den fyller de minsta férdjupningarna. Overskottet av hardbar férening 13 utanfor
féordjupningarna borttas med borttagningsmedel 22a anordnad vid en andra

position runt matrisvalsen 8. Vid en tredje position bringas substratarket 5 i
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kontakt med matrisvalsens 8 yta 9 och den hardbara foreningen 13 i
férdjupningarna. Den hardbara foéreningen vidhéafter till substratarket 5. Nar
substratarket 5 slapper fran matrisrullens 8 omkretsyta 9 vid avskalningsrullen 25
skalas den hardbara féreningen 13 i férdjupningarna 12 ut fran fordjupningarna
och overférs darmed till substratarket 5 fér att bilda produktkidnnetecknen pa
substratarket 5.

Borttagningsmedlen 22a, 22b innefattar en skrapa och/eller ett polermedel. Ett
exempel pa ett polermedel ar en fiberduk anordnad pa en vals som &r anordnad i
kontakt med matrisvalsytan. Tva eller flera borttagningsmedel 22a, 22b kan
anordnas 1 sekvens for att effektivt bortta 6verskottet av hardbar forening, t.ex. en
skrapa f6ljd av ett polermedel. Darmed kan méngden av 6verskottet av hardbar
férening som kvarstar pa mellanliggande ytor minimeras, vilket férbéttrar
pbleringen.

Foretrddesvis ar hardmedlet 23a for 6kning av viskositeten hos den hirdbara
féreningen 13 innan borttagning av oOverskottet av hérdbar forening anordnad
atminstone mellan appliceraren 21 och borttagningsmedlet 22a. Valbart ar
borttagningsmedlet 22b anordnat vid en position mellan appliceraren 21 och
hardmedlet 23a fér att medge en grovborttagning av oOverskottet av hiardbar
forening. Till exempel anvands hardmedel 23a for att atminstone delvis den
hérdbara féreningen 13. Darmed kan viskositeten hos den hardbara féreningen 13
férst optimeras for fyllning av den hardbara féreningen in i féordjupningarna 12 och
sedan optimeras genom att atminstone delvis héardas for att medge effektiv
borttagning av 6verskottet av hardbar forening 13 utan att ta bort hardbar férening
fran inuti férdjupningarna 12. Den hardbara foreningen ar vid detta steg inte
nodvandigtvis fullt hardad, faktum &ar att den inte behdver hardas alls nar
viskositeten o6kas pa nagot annat satt. Ytterligare hérdning kan utféras vid
efterféljande steg. Beroende pa mekanismen som anvidnds for Okning av
viskositeten kan olika hérdmedel, sasom en lampa (UV, infraréd etc.), en
varmekalla, ett kylmedel eller en elektronstralekanon anvandas.

I en utféringsform av uppfinningen ar hérdmedel 23b dessutom anordnat i
sekvens med borttagningsmedel 22a vid en position innan den dir matrisvalsen 8
bringas i rullkontakt med substratarket 5. Vid denna position kan den hardbara
féoreningen 13 hardas (eller hardas ytterligare om den redan delvis har héardats
innan) men inte nédvandigtvis fullt hardad.

Héardmedel 23c anordnad vid en position dar matrisvalsen 8 ar i rullkontakt

med substratarket 5 kan anvandas for ytterligare hardning, eller, om ingen
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héardning tidigare utforts, en férsta hardning, av den hardbara féreningen 13 i
férdjupningarna innan 6verféring av den hardbara foreningen fran féordjupningarna
till substratarket 5. Detta hirdmedel 23c kan aven anvandas fér att hirda ett
ytlager 6 pa substratarket 5.

Hardmedel 23a for att oka viskositeten genom att férédndra temperaturen hos
den hardbara féreningen kan aven integreras i matrisvalsen 8.

Inrattningen fér kontinuerlig produktion &r i en utfoéringsform av uppfinningen
férsedd med medel for forbehandling 27 av substratarket 5 innan éverféring av den
hardbara féreningen 13 till substratarket 5. Som illustrerats i Fig. 3 ar medlet fér
féorbehandling 27, sasom en applicerarvals eller spraybeldggningsmedel anordnat
vid substratarket 5 vid en position innan den dar substratarket 5 bringas i
rullkontakt med matrisvalsen 8.

Sadsom nadmnts ovan kan under produktionen substratarkets tjocklek styras
och om ndédvéndigt justeras genom deponering av ett offsetlager pa substratarket 5
innan tryckning. Detta kan uppnas genom anvandning av medel fér registrering av
omsesidig inpassning av produktkannetecknen anordnade pa motsatta sidor om
substratarket vid en position efter det att substratarket 5 lAmnar matrisvalsen 8.
Ett exempel pa ett sadant medel for registrering av émsesidig inpassning visas i
WO02009/085004.

I en vidare utféringsform av den foreliggande uppfinningen som illustreras
schematiskt 1 fig. 4 innefattar inrattningen vidare medel 28, 29 for
tillhandahallande av ytterligare produktkidnnetecken 2 pa substratarket 5 pa en
sida om substratarket eller bada. Medlen for att tillhandahalla ytterligare
produktkannetecken innefattar medel baserade pa olika tekniker och processtyper
sasom olika former av tryckning, pragling, kontinuerlig gjutning, ytbelidggning,
laminering eller kombinationer darav. Exempel pa trycktekniker innefattar
screentryck, offsettryck, flexografiskt tryck, blackstraletryckning och tryckning i
enlighet med férfarandet enligt den foreliggande uppfinningen. Féretradesvis
innefattar inrdttningen vidare medel for inpassning av de associerade
produktkannetecknen med varandra.

Fig. 4 illustrerar schematiskt en utféringsform av en inrattning i enlighet med
uppfinningen  innefattande medel for att tillhandahalla  ytterligare
produktkannetecken 2 forutom matrisvalsen och de tidigare beskrivna medlen for
anbringning av hardbar forening, hardning och borttagning. Substratarket 5 matas
fran en matarvals 30 till ett férsta medel 28 for tillhandahallning av ytterligare

produktkénnetecken 2. Till exempel ar ndmnda férsta medel 28 en praglingsvals
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eller en gjuthardstation, emellertid ar det forsta medlet inte begransat till detta,
som bildar ytterligare produktkiannetecken 2 i form av mikrolinser pa en sida av
substratarket 5. Darefter matas substratarket 5 till ett andra medel 27 for att bilda
ytterligare produktkdnnetecken. I denna utféringsform anvidnds nadmnda andra
medel 27 {6r att anbringa ett ytlager 6 pa ytan av substratarket 5 pa motsatt sida
om de ytterligare produktkinnetecknen 2 innan den intrdder nypan mellan
pressvalsen 24 och matrisvalsen 8. Som beskrivits ovan anbringas en hardbar
féorening 13 pa omkretsytan 9 av matrisvalsen 8 av en applicerare 21 varmed
fordjupningarna 12 i matrisvalsens 8 yta 9 fylls med hérdbar férening 13. Den
anbringade héardbara foreningen 13 hardas foretradesvis atminstone delvis av
hardningsmedlet 23 anordnat i en position mellan appliceraren 21 och ett
borttagningsmedel 22. Efter denna hardning av den hardbara féreningen 13 borttar
borttagningsmedel 22 eventuellt 6verskott av den héardbara foreningen 13, i
synnerhet &verskottet av hardbar forening 13 mellan férdjupningarna 12. Som
illustreras i fig. 4 kan appliceraren 21 och borttagningsmedlet 22a vara i form av
valsar. Till exempel kan en polervals anvidndas for slutgiltig borttagning.
Féretradesvis ar ett ytterligare borttagningsmedel, sasom en skrapa, anordnad
direkt efter appliceraren 21 for att grovbortta 6verskottet av hardbar férening. Efter
borttagning av Overskottet av hardbar férening 13 bringas matrisvalsens 8
omkretsyta 9 i rullkontakt med substratarket, och saledes vidhéaftningslagret 6 pa
ytan dérav, av en pressvals 24 som tvingar substratarket 5 mot matrisrullen och
den halls i rullkontakt tills den sliapps vid en avskalningsvals 25 anordnad pa
matrisvalsen 8. Under rullkontakten mellan substratarket 5 och matrisvalsen 8
faster den hardbara foreningen 13 i férdjupningarna 12 till substratarkets 5
vidhaftningslager 6. Hardningsmedel 23 ar valbart anordnade att hidrda ohardat
eller delvis hardad hardbar férening 13 i férdjupningarna och/eller ett ytlager 6
substratark 5 medan den ar i rullkontakt. Nar stubstratarket slapps fran att vara i
kontakt med matrisvalsen 8 vid avskalningsvalsen dras den hardbara féreningen
13 ut ur férdjupningarna 12 och tryckta produktkannetecken 2 trycks pa
substratarkets 5 yta 7 pa sidan motsatt den som har ytterligare
produktkdnnetecken 2. Detta exempel ar endast i illustrativt syfte och det bor
forstas att modifikationer i enlighet med de ovan beskrivna utféringsformerna ar
tankbara.

Substratarket ar transparent eller halvgenomskinligt atminstone i de omraden
som bidrar till genereringen av en syntetisk integrerad bild. Andra omraden kan

vara opaka eller ha reducerad transparens. For optiska tillAmpningar A&r
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transparensen av yttersta vikt. Substratarket kan innefatta papper, filmer, eller
metall, sisom aluminium. Aven om utféringsformerna ovan primaért illustreras med
ett substratark bestaende av ett enda lager sa ar de inte begransade till detta. Tva
eller flera lager kan férenas genom tekniker kdnda inom omradet eller ett eller flera
ytlager kan deponeras pa en sida eller bada av substratet fér att uppna nédvandiga
ytegenskaper innan tryckning av produktkidnnetecknen enligt uppfinningen.
Substratarket kan vara gjutet, kalandrerat, blast, extruderat och/eller biaxiellt
extruderat. Substratarket kan innefatta polymera féreningar sasom en eller flera
valda fran gruppen innefattande polyeten-ter-ftalat, polymetyl-meta-akrylat,
polypropen  propafilm, polyvinylklorid, stel pvc, cellulosa, tri-acetat,
acetatpolystyren, polyeten, nylon, akryl och polyterimidskivor. Papper tillverkade
fran pappersmassa eller bomull eller syntetiskt tra fritt fran fibrer eller liknande
kan ocksa anvandas. Pappret kan vara belagt, kalandrerat, eller maskinglaserat.

Namnda medel fér att tillhandahalla produktkidnnetecken, inkluderande
matrisen eller matrisvalsen, kan innefatta en tryckplat. En sadan tryckplat
fabriceras foretrddesvis genom anvandning av mikrofabrikationsmetoder sasom
fotolitografiska tekniker, vilka &r vilkdnda i omradet mikrosystemteknologi och
mikroelektronik. Foretradesvis anvands direkt skrivning med en laserskrivare.
Detta mojliggdr mycket hog upplésning, dvs. béattre dn 0,5 pm. Foérlagestrukturen
ar en negativ kopia av tryckplaten och kan anvandas for tillverkning av flera
tryckplatar. Monstret hos forlagestrukturen kan o6verforas till matrisen genom
replikering. Nickel (Ni) ar ett lampligt material for replikering av tryckplatar och
platar tillverkade av detta material &r platerade pa forlagan. En tryckplat tillverkad
med mikrofabrikationsmetoder har i allménhet inte den stelhet som kravs for
medlet for tillhandahallande av produktkannetecken enligt uppfinningen. Saledes
ar tryckplaten foretradesvis fast pa en barare som tillhandahaller den nddvandiga
stelheten. I den ovan beskrivna vals-mot-valsprocessen kan tryckplaten fastas pa
ytan av en vals for att bilda matrisvalsen 8.

Som n&amnts ovan har férfarandet enligt uppfinningen likheter med
Intagliotryckning. I intagliotryckning ar matrisen vanligen tillverkad av koppar
(Cu). I Intagliotryckning anbringas black pa matrisens yta och 6verskottet av black
borttas med anvandning av en skrapa. Eftersom Ni 4r mer ben&gen att nétas an
t.ex. Cu utférs den slutliga borttagningen av Overskottsblack, dvs. hardbar
féorening, féretradesvis genom polering vid anvdndning av en Ni-matris. Darmed
forbattras livstiden for tryckplaten och reproducerbarheten for

produktkénnetecknen.
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Motstandet mot utndétning hos matrisvalsen kan foérbattras genom
ytbehandling sasom héardning och/eller deponering av tunna motstandskraftiga
belaggningar, till exempel TiN.

I en utforingsform av den foreliggande uppfinningen tillhandahalles
stodstrukturer i fordjupningarna 12 i matrisen 8 i syfte att férbéttra fyllningen av
stora fordjupningar genom anvandning av kapillarkrafter.

Fig. 5 illustrerar schematiskt tva fordjupningar 12a, 12b som ar fyllda med en
hardbar férening 13 enligt uppfinningen. Stédstrukturer 20, sasom pelare eller
ryggar tillhandahaélles i féordjupningarna 12a, 12b. Vatskeformig hardbar férening
fyller bade en liten fordjupning 12a och en stor férdjupning 12b. Bredden hos
stédstrukturerna anpassas foretrddesvis till att vara sa sma att eventuella
artefakter i geometrin hos de tryckta produktkannetecknen som orsakas av dem
inte kommer att uppfattas av en observatér nar produkten anviands normalt.
Stédstrukturernas 20 hojd ar typiskt lika med fordjupningarnas djup pa grund av
fabrikationsfaktorer, men &r emellertid inte begransad till detta. Avstandet mellan
stodstrukturerna ar anpassat sa att kapillarkrafter kan agera pa den héardbara
foreningen som f{yllts i férdjupningarna for att medge fullstindig fyllning av
fordjupningarna. Foretrddesvis nar de tryckta produktkannetecknen anvénds i
optiska anordningar fordelas stodstrukturerna pa ett oordnat satt fér att reducera
artefakterna eftersom, om stédstrukturerna anordnas pa ett ordnat satt, sma
artefakter hos de tryckta produktkdnnetecknen som harstammar fran
stoédstrukturerna kan upptéckas vid normal anvédndning.

Forfarandet och inrattningen enligt den foreliggande uppfinningen medger
tryckning av tryckta produktkannetecken pa substratark med noggrannhet vid
tryckningen med héansyn till lateral upplosning, kantdefiniering, och dimensionella
toleranser i tre dimensioner som inte kan uppnas med konventionella
trycktekniker. Darutéver tillhandahaller forfarandet och inrattningen kontinuerlig
processning, vilket medger att denna noggrannhet uppnas pa stora ytor. I
synnerhet kan produkter innefattande tryckta produktkiénnetecken som har en
lateral storlek i omradet fran 0,5 pm x 0,5 pm till centimeterstora kannetecken
med en storlek fran 0,5 pm till 5 um, foretradesvis 1 till 3 pm, vilket saledes ger ett
aspektférhallande varierande fran 4:1 (hdjd:bredd) till 1:10000 bildas. De minsta
kannetecknen kan till exempel vara sa sma som 0,5 pm x 0,5 pym x 2 pm eller 1
pm x 1 pm x 1 pm. Fig. 6 illustrerar schematiskt en Ovre vy av tryckta
produktkénnetecken av varierande storlek i enlighet med uppfinningen. De minsta

tryckta produktkdnnetecknen ar 0,5 pm x 0,5 pm. Som ndmnt ovan ar fyllningen
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med den hérdbara féreningen utmanande néar de laterala dimensionerna varierar
s& mycket och produkten innefattar kannetecken, dvs. férdjupningar, med pm-
storlek. Detta skapar ett problem for stora féordjupningar eftersom kapillarkrafter
inte kan hjalpa till vid fyllningen av dessa stora strukturer. Istillet kan
ytspadnningen spela en signifikant roll. Darutéver medger uppfinningen noggrann
inpassning av produktkannetecken 6ver stora avstand pa substratarket.

Alla referenser till hojd, bredd, tjockleksriktning, lateral etc. &r introducerade
enbart fér enklare forstaelse, och bor inte betraktas som begriansande till en
specifik orientering. Vidare ar strukturernas dimensioner i ritningarna inte
ndédvandigtvis i skala. Till exempel ar produktkannetecknens 2, 3 storlek starkt
overdriven.

Medan uppfinningen har beskrivits i anslutning till vad som foér narvarande
betraktats som de mest praktiska och foredragna utféringsformerna, méaste det
forstas att uppfinningen inte skall begransas till de visade utféringsformerna, utan
tvartom ar avsedda att tdcka olika modifikationer och ekvivalenta inrattningar

inom de bifogade kraven.
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PATENTKRAV

Ett forfarande for tillverkning av en produkt innefattande tryckta
produktkénnetecken (3) anordnade pa en yta (7) av ett substratark (5),

kannetecknad av stegen:

tillhandahallande av en matris (8) innefattande en matrisyta (9) med ett

flertal férdjupningar (12);

anbringning av en hardbar forening (13) pa matrisytan (9) och i
férdjupningarna (12) for att fylla fordjupningarna (12) med en hardbar
forening (13);

6kning av viskositeten hos den hardbara féreningen (13);

borttagning av 6verskottet av hardbar férening fran matrisytan utanfér

fordjupningarna (12);

overfoéring av den hardbara foreningen (13) i fordjupningarna (12) till ytan
(7) av substratarket (5) genom att bringa matrisen (8) i kontakt med ytan
(7) av ett substratark (5), varmed den hardbara féreningen bildar (13)

produktkannetecknen (3) pa ytan (7) av substratarket (5).

Férfarande enligt kravet 1, varvid steget med 6kning av viskositeten
innefattar atminstone delvis hardning av den hirdbara féreningen (13)

innan borttagning av éverskottet av hardbar férening.

Foérfarandet enligt kravet 1 eller 2, varvid borttagningssteget innefattar

polering.

Forfarandet enligt nagot av kraven 1-3, varvid den hardbara féreningen

(13) hardas under kontakten mellan substratarket (5) och matrisen (8).

Forfarandet enligt nagot av kraven 1-4, vidare innefattande steget av
anbringning av ett ytlager (6) pa ytan (7) av substratarket (5) som vetter

mot matrisen (8) innan overféringen av den hardbara féreningen dartill.

Foérfarandet enligt kravet 5, varvid ytlagret (6) innefattar en hardbar
férening for forbattring av vidhéftningen av den hardbara foreningen (13)
till substratarket (5).
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Forfarandet enligt nagot av de féregaende kraven, varvid matrisen (8)
tillhandahalles pa en matrisvals och atminstone éverféringen av den

héardbara féreningen (13) utfors av en vals-mot-vals process.

Forfarandet enligt kravet 1, vidare innefattande tillhandahallande av
ytterligare produktkannetecken (2), varvid varje produktkénnetecken (2) ar
associerat med ett tryckt produktkannetecken (3) pa motsatt sida om
substratarket (5), varvid de tryckta produktkannetecknen (3) och de
ytterligare produktkannetecknen (2) bildar bildobjekt respektive

fokuseringselement for ett syntetiskt bildménster.

Forfarandet enligt kravet 1, varvid férdjupningarna (12) innefattar

stédstrukturer fér forbattring av fyliningen av hardbar férening (13).

En inrattning for kontinuerlig produktion av en produkt med tryckta
produktkéannetecken (3) anordnade pa en yta (7) av ett substratark (5)

innefattande:

en matrisvals (8) innefattande en omkretsyta (9) med ett flertal
fordjupningar (12) anordnade att bringas i rullkontakt med substratarket
(5);

en applicerare (21) anordnad foér applicering av en hardbar férening pa

matrisvalsen (8);

borttagningsmedel (22a) anordnat for borttagning av 6verskottet av
hérdbar forening fran matrisvalsens (8) omkretsyta (9) efter appliceringen

av hardbar férening (13) med appliceraren (21); och

hérdningsmedel (23a) anordnat atminstone mellan appliceraren (21) och
borttagningsmedlet (22a) for 6kning av en viskositet hos den hardbara

foreningen (13) innan borttagning av 6verskottet av hardbar férening (13);

varmed den kvarvarande hardbara foreningen (13) i f6rdjupningarna (12)
overfors till substratarket (5) under rullkontakt mellan substratarket och

matrisvalsen.

Inrattningen enligt kravet 10, varvid hardningsmedlet ar anordnat att 6ka
viskositeten hos den hardbara foreningen genom att atminstone delvis

héarda den hardbara foreningen (13).

Inrattningen enligt kravet 11, vidare innefattande medel for att

tillhandahalla ytterligare produktkannetecken (2), varvid varje ytterligare
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produktkdnnetecken (2) ar associerat med ett tryckt produktkédnnetecken
(3) pa motsatt sida om substratarket (5), varvid de tryckta
produktkédnnetecknen (3) och de ytterligare produktkannetecknen (2)
bildar bildobjekt respektive fokuseringselement for ett syntetiskt

bildmoénster.
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