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Menetelmd esipainettujen arkkien suojaamiseksi vddrenndksil-

td, alkuperidisyyden varmistamiseksi ja nimipainatuksen suo-
rittamiseksi

Tdmd keksintd koskee menetelmdd esipainéttujen arkkien (,jot-
ka voivat olla sekd pienikokoisia, kuten dokumentteja, ettd
kooltaan suuria, kuten jatkuvia paperiarkkéja tai rullalla
olevia paperirainoja,) Jja erityisesti sellaisten arkkien,
jotka on esitulostettu laser- tai mustesuihkukirjoittimin,
plotterein, ilmaharjoin, sekd kserografisin, typografisin,
litografisin, offset-, serigrafisin, fleksografisin, kupari-
levy- tai rotagravyyripainokonein kdyttden mitd tahansa
kuivausmenetelmdd, mukaan lukien UV- ja elektronisuihkureti-
kulaatio, suojaamiseksi vddrenndksiltd, niiden alkuperdisyy-

den ja aitouden varmistamiseksi sekd nimien painamiseksi
niihin.

Kdytdssd on useita eri menetelmid painettujen asiakirjojen

suojaamiseksi v&d&drenndksiltd tai niiden alkuperdisyyden
varmistamiseksi.

Vesileimatun paperin kdyttd ja hologrammien painatus kuuluvat
menetelmiin, joilla saavutetaan suuri varmuus. N&md kaksi
menetelmdd ovat verrattain kalliita joko paperin valmistu-
prosessin kustannusten suhteen, kuten vesileimattua paperia
kaytettéessé, tai toisaalta painolevyn valmistuskustannusten
(elektrotypia) ja vield enemmdn paperisubstraatin valmistuk-
sen kustannusten suhteen, silld mainittu substraatti on
yleensd edeltdkdsin pd&dllystetty sellaisesta materiaalista
(kuten esimerkiksi PVC:std, polyesteristd, polypropyleenistd,
polyeteenistd tai hartsilakasta) koostuvalla kalvolla, joka
soveltuu elektrotypian avulla mikrokaiverrettujen holografis-
ten kuvioiden pohjaksi ja joka sdilyttdd ne pysyvésti. Edel-
leen, hologrammien tapauksessa valmistuskustannukset ovat
taloudellisesti siedettidvid vain massatuotannossa(, Jjolloin
substraattimateriaali on rullilla), jolloin tuotantolaitokset
vaativat suuria investointeja.
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Esimerkiksi WO-A-89/03760:ssa on esitetty menetelmd hologram-
mien painamiseksi paperille tai muovikalvoille muodostamalla
ndiden pddlle pddllystekerros ja pakottamalla t&midn j&lkeen
pddllystetylle substraatille haluttu kuvio. P&d&dllysté@minen
voidaan suorittaa monella tavalla sen mukaisesti, mitd termo-
plastista materiaalia kulloinkin kidytetidn prosesissa (esi-
merkiksi polyetyleenid ruiskuvalettaessa).- Nimenomaisesta
prosessista riippumatta t&hédn pddllystysvaiheeseen arkin koko

pinnan peittdmiseksi yhteniiselld pinnoitekerroksella liittyy
tdssd edelld selitettyjd ongelmia.

Tdmd keksintd on tarkoitettu ndiden ongelmien ja rajoitusten
ratkaisemiseksi niin, ettd saadaan aikaan menetelmd esi-
painettujen arkkien vd&renndksilti suojaamiseksi, alkuperdi-
syyden varmistamiseksi tai nimipainamiseksi, joka menetelmd
on kustannuksiltaan merkittdvdn edullinen ja ei ainoastaan
sovellu massatuotannossa kdytettdvdksi, vaan myds ja erityi-
sesti pienimuotoiseen tuotantoon.

Tdmdn keksinndn mukainen menetelmd saa aikaan esipainettujen
arkkien suojaamisen tai nimipainamisen t&td tarkoitusta
varten puristamalla mikrokaiverruksen joko kaikille tai
osalle arkin painettuja osia, jotka mainitut mikrokaiverruk-
set vastaavat hologrammeja tai diffraktiokuvioita tai kuvioi-
ta tai sanoja ja saadaan aikaan kuumapakotusprosessin avulla,
joka suoritetaan limpdtilassa, joka on korkeampi kuin peh-
menemispiste niille vadrjdykseen kdytetyille aineille, joita
on kdytetty esipainettujen arkkien painojdljen muodostami-
seen.

T&man keksinndén ominaisuudet kdyvdt ilmi seuraavasta selityk-

sestd, jossa on esitetty kuvan 1 mukainen suoritusmuoto, joka
ei ole rajoittava.

Tdmd&n esimerkin mukaisen menetelmdn mukaisesti sen jdlkeen,
kun esipainetuille arkeille siirrettdvdn mikrokaiverruksen
malli ja sisdltd on valittu (esimerkiksi erityisen kuvion tai
tietyn visuaalisen vaikutuksen aikaan saava hologrammi),

valmistetaan hologrammista painolevy sellaisen menetelmén
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mukaisesti, jota kdytetdidn tavanomaisesti hologrammien pakot-
tamiseen, joka mainittu 1levy yleensd k&sittdd taipuisan
metallilevyn, jolle hologrammi on mikrokaiverrettu ja joka on
suunniteltu asetettavaksi kahdesta kohopainantaan tarkoite-
tusta sylinteristd, jotka kuuluvat kohopainosarjaan, sille
jota yleens&d kutsutaan "kohopainosylinteriksi".

Olettaen, ettd kidsittely on tarkoitus suorittaa pienikokoi-
sille esipainetuille arkeille eikd ‘rullille(, joka téssi
edelld viimeksi mainittu tapaus on erityisen yksinkertainen
kuten tdssd edelld on selitetty,) on ndmd arkit kohopainetta-
va mainitun levyn avulla.

Kuvassa 1 on esitetty hyvin kaavamaisesti tdssd edelld seli-
tettyyn tarkoitukseen kidytettdvin koneen osat. Kuvassa esi-
tettyjen osien merkitystd on selitetty seuraavassa.

1: kannatuslevy esipainettuja kohopainettaviksi tarkoitettuja

arkkeja varten, kun on tarkoitus kdyttdd laitetta automaatti-
sesti toimivana.

2: taso yksittdisten arkkien sybttdmiseksi (manuaalinen
syottd) .

3: tela arkkien nostamiseksi tukilevylta&.
4 ja 5: arkkien syottoételat.
6: syottétaso tai -hihna.

7 ja 8: kohopainosarja, jossa 7 on kohopainosylinteri ja 8 on
paino- (tai puristus)sylinteri.

9: telat arkin jddhdyttémiseksi sen tullessa ulos kohopai-
nosarjasta.

10: kerdyslevy ulostuleville arkeille.



e sese
L]
ee ooe

X oo
¢« e

. . e
[ XXX ) ce

10

15

20

25

30

35

4

Ilmeisesti tavanomainen arkkien sydttdlaite ja arkkien kerdin
voivat korvata, vastaavasti, kannatuslevyn 1 ja kerdyslevyn
10. Sylinterin 7 on oltava ominaisuuksiltaan sellainen kuin,
mitd yleensd edellytetddn kohopainosylintereiltd, nimittdin
se valmistettava hiotusta ja kiilloitetusta karkaistusta
terdksestd, Jjonka pinta on kestdvd ja hyvin viimeistelty
niin, ettd sylinterin pinnalla on hyvd lineaarisuus (eli se
vastaa hyvin suoraa viivaa) mitd tahansa sylinteripinnan
virittdvad suoraa pitkin, joka lineaarisuus ei ole alhaisempi
kuin 1levyn mikrokaiverrusten resoluution suuruusluokka.
Hyvdksyttdvd arvo tdlle lineaarisuuden asteelle voi olla
esimerkiksi noin 2000 viivaa millimetrilli.

Sylinteri 8 on valmistettu karkaistusta terdksestd, pddllys-
tetty edullisesti kumikerroksella, jolla on (shore)kovuus 75-
100, ja se pyodrii vapaasti akselinsa ympdri siten, ettd
laitteen toiminnan aikana sitd voidaan pySrittdd ylemp&a
sylinterid 7 pyoSrittdmdlld. Sen akseli on tuettu pdistdan
kahden (kuppimaisesta jousesta koostuvan) jousituen avulla,
ja saa aikaan sylinteriin 7 kohdistuvan suuruudeltaan v&dlilld

1 - 60 kg/mm?, edullisesti noin 20 kg/mm?, olevan paineen.

Painolevy kiinnitetddn sylinterin 7 pinnalle ja se on mitoi-
tettu niin, ettd se peittdd tdm&n kdytdnndssd kokonaan.

Vaihtoehtoisesti sylinteri itsess&ddn voidaan kaivertaa mikro-
kaiverruksin.

Kdytettdessd tédssd edelld selitettyd sylinterid ld&mmitet&édn
(esimerkiksi sen sisdlli kiertdvén nesteen tai sdhkdvastuksen
avulla) sellaiseen ldmpdtilaan, Jjoka varmistaa sen, ettéd
levyn ali kulkevan asiakirjan paperi saavuttaa ldmpdtilan,
joka on hieman korkeampi (esimerkiksi 10 asteen (°C) verran)
kuin pehmenemisldmpétila (esimerkiksi 80 astetta (°C)) vdriai-
neelle, jota on k&dytetty esipainetun arkin painokuvion muo-
dostamiseksi. Mainittu sylinterin l&mpétila valitaan laitteen
toimintanopeuden mukaisesti siten, ettd suuremmat toimin-
tanopeudet vaativat korkeampaa sylinterin l&dmpdtilaa saman

paperin ldmpdtilan saavuttamiseksi. Jotta paperin l&mpétila
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olisi 80 °C, voi nopeudella 20m/min sylinterin lémpétila olla
vdlillda 120 - 140 °c.

Jotta laite toimisi moitteettomasti, on vdlttadmdtontd, ettd
kohopainotoimenpiteen toistuessa joka Xkerta asiakirja 1
nostetaan levyltd 2 kohopainosarjan sydttdaukkoon ja ettd se
alkaa kulkea sylinterien v&dlistd oikeassa vaiheessa, eli
hetkelld, jolloin painolevyn etureuna on tulossa sylinterien
védliselle kontaktialueelle. Arkkien nostamiseksi ja syodttédmi-
seksi painolevyn kanssa oikeassa vaiheessa tarkoitettu me-
kanismi voidaan valmistaa paljolti samanlaiseksi kuin vastaa-
vat mekanismit, joita jo kdytetdidn muissa laitteissa, kuten
esimerkiksi valokopiokoneen mekanismi, joka varmistaa arkkien
nostamisen Jja oikeassa vaiheessa tapahtuvan sy&ttédmisen
koneen valoherk&dlle rummulle.

Edelld selitetyn perusteella on ilmeist&d, miten on mahdollis-
ta ja miten saadaan aikaan mikrokaiverruksen siirtyminen
painolevyltd ldpikulkevalle dokumentille. Itse asiassa, koska
kulkiessaan sylinterien vdlistd dokumentti saavuttaa kontak-
tialueella vdriaineiden pehmenemisldmpétilan, painolevy voi
painaa mikrokaiverretun kuvion kalvolle, 3jonka mainitut
aineet muodostavat paperin pinnalle, jotka mikrokaiverretut
kuviot j&advat pysyvdsti esipainettuihin osiin sen jdlkeen,
kun dokumentti on tullut ulos sylintereiltd ja se on kdytdn-
néllisesti katsoen heti jddhdytetty jddhdytyssarjassa 9.

Vaihtoehtoisesti, paperia voidaan limmitti#& l&mmityssarjan
(esimerkiksi kuuma ilman, IR-sdteilyn tai kuumien telojen §5)
avulla ennen sen siirtymistd kohopainosarjaan, ja viimeksi
mainittu voi kdsittdd myds jddhdytysvaiheen niin, ettd sylin-
terejd 7 ja 8 Jjd&hdytetdin sisdisesti (esimerkiksi veden,
ilman tai &ljyn avulla). Ndin menetellen j&3dhdytys tapahtuu
ldhes samanaikaisesti mikrokaiverruskuvion painamisen kanssa,
jolloin varmistetaan niiden vieldkin parempi "jddtyminen"
kuin jdahdytystelojen 9 avulla jdihdytettdessd.

Edelld selitetty menetelmd on ymmdrrettdvdsti sopiva sekd
suurien sarjojen ettd pienten erien k&dsittelyyn. Jalkimm&i-
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sessid tapauksessa laitteen kokoa ja kustannuksia voidaan
pienentdi vastaamaan konttorikoneiden (esimerkiksi valoko-
piokoneiden) kustannuksia niin, ettd se voi olla kdyttdkel-

poinen tydkalu esimerkiksi teollisuudessa, pankeissa Jja
toimistoissa.

Tdssd edelld selitetyt edut kdyvdt ilmi tisti edelld. Itse
asiassa:

- menetelmid varmistaa, ettd sen mukaisesti ké&dsiteltyjen
asiakirjojen vddrentidminen on mahdotonta sekd pois pyyhkimdl-
14 ettd vddrentdll&d(, koska tdmd ndkyisi vdlittomdsti vadren-
netyn osan mikrokaiverruksissa ja niiden aikaan saamassa
visuaalisessa vaikutuksessa,) ja kopioimalla(, silld nykyisin
tunnetut kopiomismenetelmdt eivdt kykene toistamaan mikro-
kaiverrettuja kuvioita), minkd vuoksi menetelmdd voidaan
kdyttdd esimerkiksi sellaisten shekkien tulostamiseen, jotka
ovat mahdottomia v&ddrentdd, edullisella ja Iluotettavalla
tavalla, ja samalla tavalla menetellen sitd on mahdollista

kdyttdd minkd tahansa asiakirjan aitouden varmistamiseen,

- sitd voidaan kdyttdid mitd erilaisimpien dokumenttien, kuten
kirjelomakkeiden, erilaisten kuponkien, lehdykdiden, osake-
kirjojen, arvopapereiden, joukkovelkakirjalaina- ja obligaa-
tiotodistusten, nimipainatukseen erittdin edullisella taval-
la.

Kuten jo aiemmin edelld on todettu, tdssd edelld kaavamaises-
ti selitetty suoritusmuoto ei ole rajoittava ja sitd on
selitetty vain esimerkkind, ja lukuisat muunnokset, mukael-
mat, lisdykset, muutokset ja osien korvaukset muilla toimin-
nallisesti vastaavilla osilla ovat mahdollisia ilman, ettéd

poiketaan tdmdn keksinndn periaatteiden tai oheisten patent-
tivaatimusten piiristi.

Erds muunnos voi koskea painolevyn pinta-alaa, joka voi olla
pienempi kuin kohopainosylinterin sylinteripinnan ala sen
sijaan, ettd se olisi t&mdn kanssa yhtédsuuri.
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Toisen muunnoksen mukaisesti voidaan menetelmdd soveltaa
valokopiokoneessa sijoittamalla kohopainosarja vdlittomédsti
valoherkdn rummun jdlkeen paperin kulkusuuntaan nédhden siten,

ettd jokainen valokopiokoneesta ulos tuleva dokumentti on

automaattisesti suojattu vdirenndkseltd ja nimipainettu.

Vastaavasti, menetelmdid voidaan soveltaa sarjaan asennettuna

litografisten, fleksografisten tai rotogravyyripainokoneiden
kanssa.

Edelleen, erds muunnos voi kdsittdd menetelmd&n soveltamisen

esipainettujen rullalla olevien arkkien kédsittelyyn. Té&ssid

tapauksessa vastaava laite voi olla konfiguraatioltaan hyvin

samankaltainen nykyisin k&yto&ssd olevien kohopainokoneiden
kanssa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd esipainettujen arkkien suojaamiseksi vddrenndk-
siltd, niiden alkuperdisyyden varmistamiseksi ja nimipainami-
seksi, joka on tunnettu siitd, ettd se kdsittdd mikrokaiver-
rettujen kuvioiden pakottamisen (7, 8) arkkien koko painetul-
le pinnalle tai osalle t&t4 kohopainamalla, mikd suoritetaan
esipainettujen arkkien ollessa niiden painojdljen aikaan
saamiseksi kdytettyjen vdriaineiden pehmenemispistettd kor-
keammassa ldmpdtilassa ja mitd seuraa jddhdytysvaihe (9),
mainittujen mikrokaiverrusten vastatessa hologrammeja tai
diffraktiokuvioita tai kuvioita tai sanoja.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, joka on tunnettu
siitd, ettd kohopainoprosessissa kdytetddn ldmmitettyd koho-
painosylinterid (7) ja jdihdytyssarjaa (9), Jjoka on paperin
kulkusuuntaan ndhden t&mdan jdlkeen.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, joka on tunnettu
siitd, ettd kohopainosylinterid (7) l&mmitetddn sen sisdlléd
kiertdvdn nesteen avulla.

4. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, joka on tunnettu

siitd, ettd kohopainosylinterid (7) ladmmitet&&n sdhkdvastuk-
sen avulla.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, joka on tunnettu
siitd, ettd kohopainoprosessissa kdytetddn jadhdytettyd
kohopainosarjaa (7, 8) ja paperin kulkusuuntaan ndhden sen
edelld olevaa arkkien ladmmityssarjaa.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, joka on tunnettu
siitd, ettd kohopainoryhmdd (7, 8) jddhdytetddn sen sisdlld
kiertdvdn nesteen avulla.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, joka on tunnettu

siitd, ettd kohopainoprosessissa kdytetdidn puristussylinterid
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(8), joka on pddllystetty kumikerroksella, jonka shorekovuus
on vdlilld 75 - 100.

8. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, joka on tunnettu

siitd, ettd kohopainoryhmd (7, 8) kohdistaa 1ldpi kulkeviin

arkkeihin paineen, joka on vdlilld 1 - 60 kg/nmﬁ, edullisesti
20 kg/mm’.
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