ES 2773067 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

@NUmero de publicacion: 2 773 067
GDint. Cl.;

G02C 7/12 (2006.01)
B29C 45/14 (2006.01)
GO02B 5/30 (2006.01)

B29K 69/00 (2006.01)
B29L 11/00 (2006.01)

@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA

Fecha de presentacion y nimero de la solicitud internacional: ~ 22.02.2011 ~ PCT/JP2011/000990

Fecha y numero de publicacion internacional:

Fecha de presentacién y nimero de la solicitud europea:

Fecha y numero de publicacién de la concesion europea

01.09.2011 WO11105055
22.02.2011 E 11747025 (2)

. 15.01.2020 EP 2541306

T3

Tl’tulo: Método para producir una lente polarizante

de policarbonato aromatico

Prioridad:

24.02.2010 JP 2010038675

Fecha de publicacion y mencién en BOPI de la
traduccion de la patente:
09.07.2020

@ Titular/es:

(50.0%)

5-2, Marunouchi 2-chome Chiyoda-ku
Tokyo 100-8324 JPy

MGC FILSHEET CO., LTD. (50.0%)

@ Inventor/es:

TOKUMARU, TERUTAKA,;
SUZUKI, KATSUNORI;
SHIMOMAI, KEN;
YAGOURA, MASAKI;
NAKAMURA, KYOUSUKE y
OHKUBO, AKIO

Agente/Representante:
FUSTER OLAGUIBEL, Gustavo Nicolas

MITSUBISHI GAS CHEMICAL COMPANY, INC.

AViso:En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin Europeo de Patentes, de
la mencién de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del

Convenio sobre Concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2773 067 T3

DESCRIPCION
Método para producir una lente polarizante de policarbonato aromatico
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un método para producir una lente polarizante inyectando policarbonato aromatico
en una superficie de una lamina polarizante.

Técnica relacionada

Una lamina polarizante fabricada de policarbonato, que es excelente en resistencia al impacto y ligereza, se usa
para pantallas de cristal liquido, ventanas de edificios y techos solares de automoviles, y gafas de sol y gafas
protectoras para su uso en deportes acuaticos, deportes de invierno, pesca, y similares.

Una lamina polarizante que tiene una lamina de policarbonato aromatico como capa protectora unida por medio de
una capa adhesiva a ambas superficies de una pelicula polarizante de pelicula de poli(alcohol vinilico) estirada y
tefiida con un colorante dicroico (a continuacion en el presente documento, lamina polarizante de policarbonato
aromatico), que es particularmente excelente en resistencia al impacto y ademas tiene una alta resistencia térmica al
mismo tiempo, se usa en una lente polarizante para gafas de sol y gafas protectoras obtenida mediante
procesamiento de doblado y moldeo por inyeccion.

Sin embargo, el policarbonato aromatico presenta problemas, dado que tiene una constante fotoelastica grande, en
que cuando se somete a procesamiento de doblado para dar una forma de superficie esférica o asférica tal como
gafas de sol y gafas protectoras, se produce facilmente un patrén de interferencia coloreado debido al retardo, este
patron de interferencia coloreado quita valor al aspecto, provoca fatiga ocular y similares.

Ademas, una lente polarizante de una lamina polarizante de policarbonato aromatico procesada por doblado para
dar una forma de superficie esférica o asférica presenta problemas en que se produce la distorsion de la imagen
debido a la no uniformidad del espesor de la lamina polarizante de policarbonato aromatico, quita valor al aspecto y
provoca fatiga ocular y similares.

Con respecto al retardo que se produce tras el procesamiento de doblado, se conoce una lamina polarizante de
policarbonato aromatico que tiene oculto un patrén de interferencia coloreado al someter una lamina de
policarbonato aromatico que va a usarse para una capa protectora a tratamiento de estiramiento de antemano para
permitir que se produzca un retardo grande (a continuaciéon en el presente documento, lamina polarizante de
policarbonato estirada) (documento de patente 1), y entre otras lentes polarizantes, se usa en un producto excelente
en aspecto y fatiga ocular.

Por otro lado, se conoce una lente polarizante moldeada insertando una lamina polarizante de policarbonato estirada
procesada por doblado para dar una forma de superficie esférica o asférica en un molde e inyectando policarbonato
aromatico (a continuacion en el presente documento, lente polarizante de policarbonato aromatico), con el propdsito
de mejorar la resistencia al impacto mas que la lente polarizante descrita anteriormente formada mediante
procesamiento de doblado de una lamina polarizante de policarbonato estirada o formando una lente correctora con
una potencia focal (documento de patente 2).

Una lente polarizante de policarbonato aromatico también tiene la ventaja de que la no uniformidad del espesor de
una lamina de policarbonato estirada insertada se oculta a medida que se inyecta policarbonato aromatico para
llenar un molde, y se usa en un producto particularmente excelente en resistencia al impacto, aspecto y fatiga ocular
también en una lente sin ninguna potencia focal.

Mientras tanto, en una lente obtenida llenando un molde con resina termoestable o resina termoplastica como lente
polarizante de policarbonato aromatico, la forma y el espesor de cada una de las superficies de la lente formada
pueden establecerse libremente ajustando la forma de superficie de cada molde para ambas superficies y, por
consiguiente, el hueco entre ambas superficies, de manera que la forma de superficie de un molde y el hueco entre
ambas superficies se establecen basandose en el disefio 6ptico, con el fin de que la potencia focal, la potencia de
prisma y la distorsion de la imagen de la lente formada sean valores deseados.

Aunque la forma de superficie de la lente formada y la forma de superficie del molde que estan en contacto entre si
durante el moldeo a menudo son idénticas, cuando se requiere una precision muy alta en la forma de superficie de
una lente, con el fin de compensar una disminucion en el espesor de la lente y un cambio en la forma de superficie
debido al estrechamiento de volumen producido tras la solidificacion de la resina termoestable o la resina
termoplastica llenada en un molde, la forma de superficie de cada molde para ambas superficies y el hueco entre
ambas superficies, en consecuencia, a veces se ajustan con precision.

Como molde para su uso en el procesamiento de doblado de una lamina polarizante de policarbonato aromatico, se
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usa uno con la misma forma de superficie que la superficie opuesta a la superficie que pone en contacto el
policarbonato aromatico inyectado en la lente polarizante de policarbonato aromatico finalmente obtenida.

Ademas, entre los moldes para su uso en el moldeo por inyeccion de una lente polarizante de policarbonato
aromatico, como molde para el lado de la lamina polarizante de policarbonato estirada, también se usa uno con la
misma forma de superficie que el lado de la lamina polarizante de policarbonato estirada en la lente polarizante de
policarbonato aromatico finalmente obtenida, y como el otro molde para su uso en el moldeo por inyeccion, se usa
uno con la misma forma de superficie que la potencia focal y la potencia de prisma dentro de la superficie de lente
de la lente polarizante de policarbonato aromatico finalmente obtenida basandose en el disefio 6ptico para que sean
valores deseados.

Por ejemplo, si se desea obtener finalmente una lente polarizante de policarbonato aromatico que no tenga potencia
focal o potencia de prisma, y sea una esfera con la curva base de la superficie del lado de la lamina polarizante de
policarbonato estirada de 8, mientras también haya un caso en el que se realice el procesamiento de doblado dos o
tres veces o0 mas, la forma del molde para su uso en el procesamiento de doblado final es una esfera con la curva
base de 8, entre los moldes para su uso en el moldeo por inyeccion, la forma del molde del lado de la lamina
polarizante de policarbonato estirada también es una esfera con la curva base de 8, y el otro molde para su uso en
el moldeo por inyeccion es una esfera con la curva base de 8 o ligeramente superior a 8, y siendo la posicion central
del mismo ligeramente diferente al molde del lado de la lamina polarizante de policarbonato estirada, es decir, se
usa la forma de superficie descentrada.

Ademas, por ejemplo, si se desea obtener finalmente una lente polarizante de policarbonato aromatico que no tenga
potencia focal o potencia de prisma, y sea un elipsoide con la curva base en la direccion horizontal de la superficie
del lado de la lamina polarizante de policarbonato estirada de 6 y la curva base en la direccion vertical de 4, mientras
también haya un caso en el que se realice el procesamiento de doblado dos o tres veces o mas, la forma del molde
para su uso en el procesamiento de doblado final es un elipsoide con la curva base en la direccion horizontal de 6 y
la curva base en la direccion vertical de 4, entre los moldes para su uso en el moldeo por inyeccion, la forma del
molde del lado de la lamina polarizante de policarbonato estirada también es un elipsoide con la curva base en la
direccion horizontal de 6 y la curva base en la direccion vertical de 4, y el otro molde para su uso en el moldeo por
inyeccion es un elipsoide con la curva base en la direccion horizontal de 6 o ligeramente superior a 6 y la curva base
en la direccion vertical de 4 o ligeramente superior a 4.

Como ejemplo adicional, la forma de superficie de una lente polarizante de policarbonato aromatico se moldea no
s6lo para dar una superficie cuadrica tal como una esfera, un elipsoide o un paraboloide, sino también a veces para
dar una superficie de orden alto tal como una superficie cuartica, y las curvaturas en la direccion horizontal y en la
direccion vertical también son a veces diferentes. Sin embargo, la forma de superficie de una lente polarizante de
policarbonato aromatico después del moldeo por inyeccion puede ser ampliamente diferente de la forma de
superficie de un molde, y los modos en que son diferentes también son diversos.

En una lamina polarizante de policarbonato estirada, cuando se moldea una lente polarizante de policarbonato
aromatico usando un molde con una forma de superficie esférica, se conoce que usando una lamina polarizante de
policarbonato estirada sin o con menos estiramiento de una lamina de policarbonato aromatico en el lado en el que
se inyecta el policarbonato aromatico, se reduce el valor absoluto de la diferencia entre la curva base en la direccion
vertical y la curva base en la direccion horizontal de la lente polarizante formada (a continuaciéon en el presente
documento, anisotropia de las curvas base) (documento de patente 3).

Una lente polarizante de policarbonato aromatico que usa una lamina polarizante de policarbonato estirada sin o con
menos estiramiento de una lamina de policarbonato aromatico en el lado en el que se inyecta el policarbonato
aromatico (a continuacion en el presente documento, lamina polarizante de policarbonato estirada de un solo lado),
que puede formar la forma de superficie de la lente con una precision muy alta, es particularmente excelente en
resistencia al impacto, aspecto y fatiga ocular, y se usa en un producto con alta precisién en la forma de superficie
de la lente.

Sobre la superficie de una lente polarizante de policarbonato aromatico formada de ese modo, se forman en
consecuencia un recubrimiento duro, un recubrimiento antirreflejante y similares, y luego se fijan a una montura
mediante rebordeado, perforacion, enroscamiento y similares de la lente para formar gafas de sol y gafas
protectoras.

Documentos relacionados

Documentos de patente

Documento de patente 1: JP-A-H03-39903

Documento de patente 2: JP-A-H08-52817
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Documento de patente 3: JP-A-H08-313701

Documentos adicionales:

Documento JP-A-2006 227591
Documento JP-A-2005 161600
Documento US-A-5051309
Documento US-B1-7118806
Sumario de la invencion

Problemas que van a resolverse mediante la invencién

Tal como se describié anteriormente, una lente polarizante de policarbonato aromatico que usa una lamina
polarizante de policarbonato estirada de un solo lado, que puede formar la forma de superficie de la lente con una
precision muy alta, es particularmente excelente en resistencia al impacto, aspecto y fatiga ocular, y se usa en un
producto con alta precision en la forma de superficie de la lente.

Sin embargo, existe un problema en que incluso con un lamina polarizante de policarbonato estirada de un solo lado,
la diferencia en la forma de superficie debida a las condiciones de procesamiento tales como procesamiento de
doblado, moldeo por inyeccion, tratamiento de recubrimiento duro y similares es grande, y la forma de superficie con
precision deseada no ha podido moldearse con una temperatura de calentamiento y un tiempo de calentamiento
adecuados para cada procesamiento tal como procesamiento de doblado, moldeo por inyeccion, tratamiento de
recubrimiento duro y similares.

Ademas, debido a que la complejidad de la forma de superficie de una lente polarizante de policarbonato aromatico
que usa una lamina polarizante de policarbonato estirada de un solo lado después del moldeo por inyeccion varia en
funcién de la forma de superficie de un molde de inyeccion, es decir, la forma de superficie deseada obtenida
basandose en el disefio 6ptico, y ademas, varia en funcion de las diversas condiciones de procesamiento tales como
procesamiento de doblado, moldeo por inyeccion, tratamiento de recubrimiento duro y similares, no se ha
comprendido como cambia la forma de superficie en funciéon de estas condiciones de procesamiento individuales, e
incluso no se ha predicho si puede alcanzarse o no una forma de superficie con la precisién deseada seleccionando,
en consecuencia, estas condiciones de procesamiento individuales.

No es necesario decir que una lente polarizante de policarbonato aromatico que usa una lamina polarizante de
policarbonato estirada no ha podido moldearse en una forma de superficie con la precision deseada. Cuando la
precision de la forma de superficie de una lente polarizante es extremadamente baja, debido a la diferencia entre la
lente polarizante formada y la forma de la montura, se produce un problema en que no puede fijarse a la montura
después del rebordeado de la lente.

Por ejemplo, una lente polarizante con una forma de superficie esférica y la curva base de 8 presenta un problema
en que cuando la anisotropia de las curvas base de la lente polarizante formada esta por encima de 0,25, la fijacion
a la montura se vuelve dificil. Ademas, deben mencionarse especialmente acerca de la influencia de la precision de
la forma que a medida que aumenta la anisotropia de las curvas base de la lente polarizante formada, se produce un
problema de cumplir el poder de resolucién en la norma americana ANSI-Z87.1 en cuanto a gafas de seguridad. Por
ejemplo, una lente polarizante con una forma de superficie esférica y la curva base de 8 presenta un problema en
que cuando la anisotropia de las curvas base de la lente polarizante formada esta por encima de 0,1, el poder de
resolucién se vuelve de menos de 20, que no se encuentra en la norma americana ANSI-Z87.1.

Sin ningun documento de la técnica anterior relacionado con la relacion descrita anteriormente entre el poder de
resolucion y la precision de la forma de una lente polarizante particularmente presente, los inventores, como
resultado de examenes dedicados, han descubierto que la relacion en la que el poder de resolucion es bajo cuando
la precision de la forma de la lente polarizante formada es baja, y el poder de resolucion también es alto cuando la
precision de la forma de la lente polarizante formada es alta, y que el poder de resolucion se vuelve de no menos de
20 cuando la precision de la forma de superficie de la lente polarizante se aumenta en gran medida para tener la
anisotropia de las curvas base de no mas de 0,1.

Ademas, una lente polarizante de policarbonato aromatico que usa una lamina polarizante de policarbonato estirada
de un solo lado presenta un problema en que cuando la luz es incidente desde el lado en el que se inyecta el
policarbonato aromatico, es decir, cuando la luz es incidente desde la superficie opuesta a la superficie de luz
incidente en la situacion de uso real, se produce facilmente un patron de interferencia coloreado debido al retardo, y
este patrén de interferencia coloreado quita valor al aspecto tras su exposicién en las estanterias de las tiendas,
mientras que no se produce ningun problema en el uso real.
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Medios para resolver los problemas

La presente invencion proporciona un método para producir una lente polarizante que comprende las etapas tal
como se define en las reivindicaciones.

Efecto de la invencion

Segun la presente invencion, se vuelve posible producir de manera estable una lente polarizante de policarbonato
aromatico con una alta precisién de forma con la anisotropia de las curvas base de no mas de 0,25, y ademas, con
un poder de resolucion de no menos de 20.

Breve descripcion de los dibujos

La presente invencion se describira con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

la figura 1 es una vista de seccion transversal de una lente polarizante de policarbonato aromatico;

la figura 2 muestra la relacién entre el tiempo de tratamiento térmico y la curva base, cuando la temperatura de
tratamiento térmico es de 130°C;

la figura 3 muestra la relacion entre la temperatura de tratamiento térmico y el tiempo de tratamiento térmico, cuando
la anisotropia de las curvas base es de no mas de 0,25; y

la figura 4 muestra la relacion entre la temperatura de tratamiento térmico y el tiempo de tratamiento térmico, cuando
la anisotropia de las curvas base es de no mas de 0,10.

Modo para llevar a cabo la invencién

Se describira un método para producir una lente polarizante de policarbonato aromatico de la invencion.

En primer lugar, impregnando una pelicula de resina como material de base de una pelicula polarizante en un liquido
colorante que contiene un colorante tal como yodo o un colorante dicroico, mientras se estira en una direccion, y
dispersando yodo o un colorante dicroico dentro de una resina de material de base, se obtiene una pelicula
polarizante con naturaleza polarizada impartida.

Como resina para ser un material de base de una pelicula polarizante usada en el presente documento, se usan
poli(alcoholes vinilicos), y como estos poli(alcoholes vinilicos), son preferibles poli(alcohol vinilico) (a continuacion en
el presente documento, PVA), poli(formal de vinilo), como uno que tiene una pequefa cantidad de estructura de
acetato de éster de PVA restante y un derivado o analogo de PVA, poli(acetal de vinilo), un copolimero saponificado
de etileno-acetato de vinilo y similares, y particularmente es preferible PVA.

Ademas, con respecto al peso molecular de una pelicula de PVA, es preferible el peso molecular promedio en peso
de 50.000 a 500.000 desde la perspectiva de capacidad de estiramiento y resistencia de pelicula, y particularmente
es preferible el peso molecular de 150.000 a 300.000. Ademas, como colorante para una pelicula polarizante usada
en el presente documento, es preferible un colorante directo que comprende un color azoico que tiene un grupo
sulfonato desde la perspectiva de la capacidad de coloraciéon de una pelicula de PVA vy resistencia térmica. Es
preferible que la razoén tras el estiramiento de una pelicula de PVA sea de 2 a 8 veces desde la perspectiva de razén
dicroica y resistencia de pelicula después del estiramiento, y particularmente es preferible de 3 a 5 veces.

A continuacioén, una capa protectora que comprende una lamina de policarbonato aromatico se une por medio de
una capa adhesiva a ambas superficies de una pelicula polarizante. Como material de resina de la lamina de
policarbonato aromatico usada en el presente documento, es preferible un polimero producido mediante un método
bien conocido a partir de un compuesto de bisfenol representado por 2,2-bis(4-hidroxifenil)alcano y 2,2-(4-hidroxi-
3,5-dihalogenofenil)alcano desde la perspectiva de resistencia de pelicula, resistencia térmica, resistencia a la fatiga
o capacidad de procesamiento de doblado, la estructura principal del polimero puede contener una unidad
estructural derivada de diol de acido graso y una unidad estructural que tiene un enlace éster, y particularmente es
preferible policarbonato aromatico derivado de 2,2-bis(4-hidroxifenil)propano.

Ademas, con respecto al peso molecular de la lamina de policarbonato aromatico, es preferible el peso molecular
promedio en viscosidad de 12.000 a 40.000 desde la perspectiva del moldeo de la propia lamina, y particularmente
es preferible de 20.000 a 35.000 desde la perspectiva de resistencia de pelicula, resistencia térmica, resistencia a la
fatiga o capacidad de procesamiento de doblado. Ademas, con respecto al valor de retardo de una lamina de
policarbonato aromatico, el limite inferior es de no menos de 2000 nm desde la perspectiva de represion de un
patrén de interferencia coloreado, y el limite superior no esta particularmente establecido pero es preferible que sea
de no mas de 20000 nm desde la perspectiva de produccion de pelicula, y particularmente es preferible que sea de
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no menos de 4000 nm y no mas de 20000 nm. Si bien es mas dificil que se produzca un patréon de interferencia
coloreado con un mayor valor de retardo, una desventaja es que la precision de una forma de superficie es menor
con un mayor valor de retardo.

Sin embargo, en cuanto a una lente polarizante de policarbonato aromatico de la invencion, la precision de una
forma de superficie puede aumentarse incluso en un intervalo en el que un valor de retardo es mayor. Ademas, con
respecto al espesor de cada capa protectora que comprende policarbonato aromatico usado para ambas superficies,
es preferible un intervalo de 50 ym a 1,5 mm desde la perspectiva de resistencia de pelicula, resistencia térmica,
resistencia a la fatiga o capacidad de procesamiento de doblado, y particularmente es preferible un intervalo de
100 pum a 800 pm.

Como adhesivo usado para la unién de policarbonato aromatico a ambas superficies de una pelicula polarizante,
pueden usarse un material a base de resina acrilica, un material a base de resina de uretano, un material a base de
resina de poliéster, un material a base de resina de melamina, un material a base de resina epoxidica, un material a
base de silicona y similares, y particularmente es preferible una resina de uretano termoestable bicomponente que
comprende un prepolimero de poliuretano como material a base de resina de uretano y un agente endurecedor
desde la perspectiva de transparencia de la propia capa adhesiva o tras la adhesion y adhesividad al policarbonato
aromatico. Por tanto, se obtiene una lamina polarizante de policarbonato aromatico.

Una lamina polarizante de policarbonato aromatico usada en la lente polarizante de policarbonato aromatico no esta
limitada a la lamina polarizante de policarbonato aromatico descrita anteriormente, pero puede usarse una lamina
polarizante de policarbonato aromatico que tiene también una funcién fotocromica preparada usando un adhesivo
que tiene un colorante fotocromico disuelto como adhesivo para adherir una pelicula polarizante y policarbonato
aromatico como capa protectora, y por tanto, puede obtenerse el efecto similar con cualquier lente polarizante
moldeada sometiendo una lamina de policarbonato aromatico para su uso en una capa protectora de una pelicula
polarizante a tratamiento de estiramiento antes de permitir que se produzca un retardo grande, procesando por
doblado la lamina polarizante de policarbonato estirada en una forma de superficie esférica o asférica, insertandola
en un molde e inyectando policarbonato aromatico.

A continuacion, la lamina polarizante de policarbonato estirada se somete a procesamiento de doblado.

Las condiciones de procesamiento de doblado de la lamina polarizante de policarbonato estirada no estan
particularmente limitadas, pero se requiere que se doble a lo largo de la superficie del molde para su uso en moldeo
por inyeccion y también una pelicula polarizante presenta grietas facilmente, denominada rotura de la pelicula a lo
largo de la direccion de estiramiento en el procesamiento de doblado, y por tanto es preferible que la temperatura del
molde en el procesamiento de doblado de la lamina polarizante de policarbonato estirada sea una temperatura
alrededor del punto de transicién vitrea del policarbonato aromatico usado en la lamina polarizante de policarbonato
estirada, ademas, es preferible que sea de no menos de una temperatura de 50°C menor que el punto de transicién
vitrea del policarbonato aromatico y menos del punto de transicién vitrea en el tratamiento térmico previo
inmediatamente antes del procesamiento de doblado, y particularmente es preferible que sea de no menos de una
temperatura de 40°C menor que el punto de transiciéon vitrea y menos de una temperatura de 15°C menor que el
punto de transicion vitrea.

A continuacion, se inyecta policarbonato aromatico en la lamina polarizante de policarbonato estirada.

Las condiciones de procesamiento del moldeo por inyeccién no estan particularmente limitadas, pero se requiere
que sea excelente en aspecto, y por tanto es preferible que la temperatura del molde sea una temperatura de no
menos de una temperatura de 50°C menor que el punto de transicion vitrea del policarbonato aromatico usado en la
lamina polarizante de policarbonato estirada y menos del punto de transicion vitrea, y particularmente es preferible
que sea de no menos de una temperatura de 40°C menor que el punto de transicion vitrea y menos de una
temperatura de 15°C menor que el punto de transicion vitrea.

A continuacion, se realiza un tratamiento térmico, y luego se realiza un tratamiento de recubrimiento duro.

Antes del tratamiento térmico, como resultado de examenes cuidadosos de las condiciones de procesamiento de las
técnicas convencionales tales como procesamiento de doblado, moldeo por inyeccién, procesamiento de
recubrimiento duro, y similares para resolver los problemas descritos anteriormente, los inventores han descubierto
que en una lente polarizante de policarbonato aromatico que usa una lamina polarizante de policarbonato estirada o
una lamina polarizante de policarbonato estirada de un solo lado, la curva base en la direcciéon horizontal es mas
grande y la curva base en la direccion vertical es mas pequefia que la forma de superficie de un molde de inyeccion,
es decir una forma de superficie deseada, y como resultado de examenes en detalle adicionales, obtuvieron los
hallazgos que, en cuanto a la forma de superficie de una lente polarizante de policarbonato aromatico después del
moldeo por inyeccion, la curva base en la direccion horizontal es grande y la curva base en la direccion vertical es
pequefa, y realizando un tratamiento de recubrimiento duro después del moldeo por inyeccion, la curva base en la
direccion horizontal se vuelve mas pequefia y la curva base en la direccion vertical se vuelve mas grande para
aproximarse a la forma de superficie deseada.
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Los materiales o las condiciones de procesamiento de un recubrimiento duro no estan particularmente limitados,
pero se requiere que sean excelentes en adhesion con respecto al policarbonato aromatico en aspecto y sustrato, o
con respecto a una capa inorganica que se recubre posteriormente tal como un recubrimiento antirrayaduras, un
recubrimiento antirreflejante y similares, y por tanto es preferible que la temperatura de calcinacion sea una
temperatura de no menos de una temperatura de 50°C menor que el punto de transicion vitrea del policarbonato
aromatico usado en la lamina polarizante de policarbonato estirada y menos del punto de transicién vitrea, y
particularmente es preferible que sea de no menos de una temperatura de 40°C menor que el punto de transiciéon
vitrea y menos de una temperatura de 15°C menor que el punto de transicion vitrea.

La direccion horizontal de una lente polarizante en el presente documento significa la direccion en la superficie de la
lente polarizante paralela a la superficie horizontal cuando se fija a gafas de sol o gafas protectoras, y corresponde
aproximadamente al eje de absorcion de una lente polarizante. Ademas, la direccion vertical en el presente
documento significa la direccion vertical con respecto a la superficie horizontal cuando se fija a gafas de sol o gafas
protectoras, y corresponde aproximadamente al eje de transmision de una lente polarizante.

Ademas, los inventores han descubierto que, como resultado de examenes dedicados a diversos tratamientos
adicionales ademas de las condiciones de procesamiento de las técnicas convencionales, sometiendo una lente
polarizante de policarbonato aromatico moldeada mediante las técnicas convencionales a tratamiento térmico antes
del tratamiento de recubrimiento duro, la curva base en la direcciéon horizontal se vuelve mas pequeia para
aproximarse a la forma de superficie deseada y la curva base en la direccion vertical se vuelve mas grande para
aproximarse a la forma de superficie deseada, que sometiéndola a tratamiento térmico adicional durante un largo
periodo de tiempo, la curva base en la direccion horizontal se sobrepasa y se vuelve mas pequefia que la forma de
superficie deseada y la curva base en la direccion vertical se sobrepasa y se vuelve mas grande que la forma de
superficie deseada, y que puede obtenerse una precision muy alta de la forma cuando se realiza un tratamiento
térmico durante un tiempo apropiado, de manera que se alcanza la presente invencion.

Una temperatura de calcinacion tipica en el tratamiento de recubrimiento duro de una lente polarizante de
policarbonato aromatico es de no menos de una temperatura de 50°C menor que el punto de transicion vitrea de la
lamina de policarbonato aromatico usada en una capa protectora de una lamina polarizante de policarbonato
estirada o una lamina polarizante de policarbonato estirada de un solo lado y no mas del punto de transicion vitrea, y
mas normalmente una temperatura alrededor de 120°C, que es no menos de una temperatura de 40°C menor que el
punto de transicion vitrea y no mas de una temperatura de 15°C menor que el punto de transicion vitrea, el tiempo
requerido para la calcinacion de un recubrimiento duro es de aproximadamente entre 30 minutos y 2 horas, y en una
lente polarizante de policarbonato aromatico moldeada en estas condiciones de procesamiento tipicas, la curva base
en la direccion horizontal es mas grande y la curva base en la direccion vertical es mas pequefia que la forma de
superficie de un molde de inyeccion, es decir, una forma de superficie deseada, de manera que no puede obtenerse
una forma de superficie con alta precision.

Mas especificamente, en una lente polarizante de policarbonato aromatico moldeada en condiciones de
procesamiento tipicas como las técnicas convencionales, no puede obtenerse una con precision alta de la forma.

Mediante un método de realizacién de un tratamiento térmico antes del tratamiento de recubrimiento duro como
técnica de la presente invencién, incluso en una lente polarizante de policarbonato aromatico moldeada en
condiciones de procesamiento tipicas, la curva base en la direccidon horizontal se vuelve mas pequefia para
aproximarse a una forma de superficie deseada y la curva base en la direccion vertical se vuelve mas grande para
aproximarse a una forma de superficie deseada. Sin embargo, cuando se realiza el tratamiento térmico durante un
tiempo excesivamente largo, la curva base en la direccion horizontal se vuelve mas pequefia que la forma de
superficie deseada y la curva base en la direccion vertical se vuelve mas grande que la forma de superficie deseada.

Como cuestion de costumbre, cuando se realiza un tratamiento térmico durante un tiempo apropiado, las curvas
base en la direccion horizontal y en la direccion vertical se vuelven valores estrechamente aproximados a una forma
de superficie deseada, y puede obtenerse una forma de superficie con una precision muy alta, que no se ha podido
obtener mediante las técnicas convencionales, mediante la presente invencion. Ademas, los inventores han
descubierto que, como resultado de examenes dedicados sobre la controlabilidad del tratamiento térmico apropiado
para que se realice antes del tratamiento de recubrimiento duro para obtener una forma de superficie con una
precision muy alta, la cantidad de cambio del valor de curva por unidad de tiempo de calentamiento resultado del
tratamiento térmico antes del tratamiento de recubrimiento duro tiende a disminuir gradualmente a medida que
aumenta el tiempo de calentamiento.

Ademas, se ha descubierto que la cantidad de cambio de la curva base por unidad de tiempo de calentamiento
resultado del tratamiento térmico antes del tratamiento de recubrimiento duro varia en funcién de la temperatura de
tratamiento en el procesamiento de doblado o la temperatura del molde en el moldeo por inyeccion, y cuanto
mayores sean estas temperaturas, menor es la cantidad de cambio de la curva base por unidad de tiempo de
calentamiento resultado del tratamiento térmico después del tratamiento de recubrimiento duro. Ademas, se ha
descubierto que en el tratamiento térmico antes del tratamiento de recubrimiento duro, a medida que aumenta la

7



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2773 067 T3

temperatura de calentamiento, aumenta la cantidad de cambio de la curva base por unidad de tiempo de
calentamiento, y a medida que disminuye la temperatura de calentamiento, disminuye la cantidad de cambio de la
curva base por unidad de tiempo de calentamiento.

Ademas, se ha descubierto que, aunque en cuanto a la forma de superficie después del moldeo por inyeccion, la
curva base en la direccion horizontal es mas grande y la curva base en la direccion vertical es mas pequefia que la
forma de superficie de un molde de inyeccion, es decir, una forma de superficie deseada, el grado de la misma
cambia en funcidon de la temperatura del molde en el moldeo por inyeccién, el grado se vuelve alto cuando la
temperatura del molde es alta, y se vuelve bajo cuando la temperatura del molde es baja. Cuando se desea que una
forma de superficie se controle con precision alta, es preferible que la cantidad de cambio de la curva base, cuando
corresponde sustancialmente a la forma de superficie deseada, por unidad de tiempo de calentamiento sea
pequefa. Por el contrario, cuando se desea que el rendimiento en la produccién se mejore, con el fin de acortar el
tiempo requerido para el tratamiento térmico, es preferible que la cantidad de cambio de la curva base en la fase
inicial del tratamiento térmico por unidad de tiempo de calentamiento sea grande, o es preferible que la forma de
superficie antes del tratamiento térmico se aproxime a la forma de superficie deseada.

A partir de estos puntos, se ha descubierto que seleccionando de manera apropiada la temperatura de tratamiento
en el procesamiento de doblado, la temperatura del molde en el moldeo por inyeccion o la temperatura de
tratamiento térmico después del tratamiento de recubrimiento duro, puede obtenerse de manera altamente
reproducible una con una precision muy alta de la forma con el tratamiento térmico durante un tiempo determinado,
o puede obtenerse de manera altamente reproducible una con una precisiéon muy alta de la forma incluso con
tratamiento térmico durante un tiempo corto.

Mas especificamente, se ha logrado averiguar que en cuanto a una lente polarizante de policarbonato aromatico que
usa una lamina polarizante de policarbonato estirada o una lamina polarizante de policarbonato estirada de un solo
lado, mediante un método de realizacion, en consecuencia, de un tratamiento térmico a una temperatura de no mas
del punto de transicién vitrea antes de un tratamiento de recubrimiento duro, puede moldearse para dar la forma de
superficie de un molde de inyeccion, es decir, una forma de superficie deseada con precision deseada.

Ademas, se ha logrado averiguar que mediante un método de seleccidon de manera apropiada de la temperatura de
tratamiento en el procesamiento de doblado, la temperatura del molde en el moldeo por inyeccion o la temperatura
de tratamiento térmico después del tratamiento de recubrimiento duro, con un tratamiento térmico durante un tiempo
corto 0 con un tratamiento térmico durante un tiempo determinado, puede moldearse de manera altamente
reproducible una con una precision muy alta de la forma.

Como resultado, con respecto a una lente polarizante con una forma de superficie esférica, se ha vuelto posible
moldear de manera estable una con la anisotropia de las curvas base de no mas de 0,25, y de manera adicional con
respecto a una lente polarizante con una forma de superficie esférica, se ha vuelto posible moldear de manera
estable una con un poder de resolucién de no menos de 20.

Cabe destacar que aunque la descripcion de los ejemplos ilustra que el tratamiento térmico se realiza antes del
tratamiento de recubrimiento duro, este tratamiento térmico puede realizarse en cualquier fase siempre que sea
después del moldeo por inyeccion, por ejemplo, puede realizarse después del tratamiento de recubrimiento duro, y
de manera adicional puede realizarse después del recubrimiento de una capa inorganica tal como un recubrimiento
antirrayaduras, un recubrimiento antirreflejante y similares. Ademas, aunque la descripcion en los ejemplos ilustra
que el tratamiento térmico se realiza antes del tratamiento de recubrimiento duro, seleccionando la temperatura de
calentamiento y el tiempo de calentamiento de tratamiento térmico en consecuencia, puede llevarse a cabo antes del
tratamiento térmico en la calcinacion del recubrimiento duro.

Por ejemplo, cuando la temperatura de calentamiento en la calcinacion del recubrimiento duro es de 120°C y el
tiempo de calentamiento es de 2 horas y el tratamiento térmico posterior es a 120°C durante 10 horas, con el fin de
obtener una forma de superficie con alta precision, la calcinacion del recubrimiento duro puede realizarse a la
temperatura de calentamiento de 120°C durante el tiempo de calentamiento de 12 horas. Ademas, en cuanto a una
lente polarizante de policarbonato aromatico sin ningin recubrimiento duro, el tratamiento del recubrimiento duro
puede, evidentemente, omitirse para realizar el tratamiento térmico.

Con respecto a las condiciones de tratamiento térmico, es preferible que la temperatura de calentamiento sea una
temperatura de no menos de una temperatura de 50°C menor que el punto de transicion vitrea del policarbonato
aromatico usado en la lamina polarizante de policarbonato estirada y menos del punto de transicién vitrea, y
particularmente es preferible que sea de no menos de una temperatura de 40°C menor que el punto de transiciéon
vitrea y menos de una temperatura de 15°C menor que el punto de transicion vitrea. Con respecto al tiempo de
calentamiento, con el fin de obtener una forma de superficie deseada con precisién deseada tal como se describid
anteriormente, se siguen las condiciones establecidas en consecuencia.

Ejemplos
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A continuacion, aunque la presente invencion se describira en detalle basandose en los ejemplos, la invencion no se
limita a estos ejemplos.

(Ejemplo 1)

(a) Lamina polarizante de policarbonato estirada

Como lamina polarizante de policarbonato estirada para su uso en una lente polarizante de policarbonato aromatico,
se usoO una lamina lupilon Pola con un espesor de 0,6 mm (fabricada por Mitsubishi Gas Chemical Company). La
lamina polarizante de policarbonato estirada usa una lamina de policarbonato aromatico con un espesor de 0,3 mm,
un valor de retardo de 5500 nm y un punto de transicién vitrea de 150°C como capa protectora en ambas superficies
de la pelicula polarizante, y es menos probable que se produzca una lamina polarizante que tenga un patron de
interferencia coloreado en el procesamiento de doblado.

(b) Lente polarizante de policarbonato aromatico

Se perforé la lamina polarizante de (a) con una hilera redonda completa con un diametro de 79,5 mm, se cortd la
anchura en la direccion vertical en 55 mm y se realizé un procesamiento de doblado para corresponder con una
superficie esférica (radio de curvatura de 66,81 mm, curva base de 7,932) del molde usado en el moldeo por
inyeccion, usando un molde con la misma forma de superficie. La curva base en el presente documento se usa en el
significado de la curvatura de la superficie delantera, y significa un valor de 530 dividido entre un radio de curvatura
en unidad milimétrica.

Ademas, se prepard una lente polarizante de policarbonato aromatico insertandola en un molde para moldeo por
inyeccion y moldeando por inyeccion una resina fundida en la superficie concava de la lente. Las condiciones de
moldeo de la lente polarizante de policarbonato aromatico en el presente documento se muestran en la tabla 1.

En el moldeo por inyeccion, se moldearon [1] a [8] usando un molde capaz de formar simultaneamente dos lentes
polarizantes de policarbonato aromatico en una inyeccion, y se molded [9] usando un molde capaz de formar
simultaneamente cuatro lentes polarizantes de policarbonato aromatico en una inyeccion.

La diferencia entre estas dos clases de moldes es sélo el nimero de lentes polarizantes de policarbonato aromatico
capaces de moldearse simultaneamente en una inyeccion, la forma de superficie de cada molde es idéntica y se
disefian para ser aproximadamente iguales en la forma del puente y la longitud de corredor.

(c) Medicién de radio de curvatura y curva base de la lente formada

Se midieron los radios de curvatura en la direccion horizontal y en la direccion vertical para las lentes polarizantes [1]
a [9] de policarbonato aromatico formadas en (b) con un medidor de curvas de tres puntos (DIAL GAUGE fabricado
por PEACOCK).

(d) Medicion de poder de resolucion de la lente polarizante formada

Se midié el poder de resolucién para las lentes polarizantes [1] a [9] de policarbonato aromatico formadas en (b)
mediante un método descrito en “14.10 Refractive Power, Resolving Power and Astigmatism Tests” dentro de la
norma americana ANSIZ87.1.

Entre las lentes polarizantes de policarbonato aromatico obtenidas en (b) anterior, se sometieron las lentes
polarizantes de policarbonato aromatico de [1] a [3] a tratamiento térmico a 120°C durante hasta 96 horas usando un
horno de circulacion de aire caliente forzado.

Se midié el cambio de la curva base en relacién con el tiempo de calentamiento para las lentes polarizantes de
policarbonato aromatico de [1] a [3] para 10 muestras cada una, y el valor promedio para cada tiempo se muestra en
la tabla 2.

En cualquiera de las lentes polarizantes de policarbonato aromatico de [1] a [3], un valor de la curva base en la
direccion horizontal menos la curva base en la direccion vertical (a continuacién en el presente documento,
diferencia entre las curvas base) se vuelve de no menos de +0,4 después del moldeo por inyeccion, la diferencia
entre las curvas base disminuye con un tratamiento térmico durante de 1 a 2 horas, pero todavia hay algunas con no
menos de +0,3.

Este tratamiento térmico durante de 1 a 2 horas corresponde a las condiciones de calcinacién de un recubrimiento
duro de las técnicas convencionales.

Ademas, a medida que se aumentaba el tiempo de calentamiento, la diferencia entre las curvas base disminuia, en
cualquiera de las lentes polarizantes de policarbonato aromatico de [1] a [3], la diferencia entre las curvas base se
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volvié de no mas de +0,1 mediante un tratamiento térmico durante de 12 a 48 horas, a medida que se continuaba
adicionalmente el tratamiento térmico, la diferencia entre las curvas base disminuia lentamente, y después del
tratamiento térmico durante 96 horas, la diferencia entre las curvas base alcanzé no mas de -0,1 con el signo menos
invertido al moldeo por inyeccion inmediatamente posterior.

Este resultado muestra que realizando un tratamiento térmico apropiado, la anisotropia de las curvas base puede
hacerse muy pequefia, y que mientras que el tratamiento térmico apropiado varia en funcion de las condiciones de
moldeo, la anisotropia de las curvas base puede hacerse muy pequefa en todas las condiciones de moldeo.
Ademas, cuando se midié el poder de resolucién para las lentes polarizantes de policarbonato aromatico con la
anisotropia de las curvas base de no mas de 0,1, todos fueron de no menos de 20.

(Ejemplo 2)

Se sometié una lente polarizante de policarbonato aromatico de [2] obtenida en (b) anterior a tratamiento térmico a
una temperatura de 130°C usando un horno de circulacién de aire caliente forzado durante el tiempo hasta que el
poder de resolucién se volvid de no menos de 20. A la temperatura de calentamiento de 130°C, el poder de
resolucioén se volvié de no menos de 20 en el tiempo de calentamiento de 1 hora.

Ademas, cuando se midieron las curvas base de la lente polarizante de policarbonato aromatico con un poder de
resolucién de no menos de 20, la anisotropia de las curvas base fue de no mas de 0,1.

Mientras que la temperatura de calentamiento fue de 120°C y el tiempo de calentamiento requerido para que la
anisotropia de las curvas base fuera de no mas de 0,1 fue de 12 a 48 horas en el ejemplo 1, la anisotropia de las
curvas base se volvié de no mas de 0,1 en el tiempo de calentamiento de 1 hora en el ejemplo 2.

Por tanto, mediante un método de seleccion de manera apropiada de la temperatura de tratamiento térmico, pudo
moldearse una lente polarizante de policarbonato aromatico con una precision muy alta de la forma con tratamiento
térmico durante un tiempo corto.

(Ejemplo de referencia 1)

Se sometieron a tratamiento térmico las lentes polarizantes de policarbonato aromatico preparadas en cada
condiciéon de moldeo por inyeccion de (b) anterior a 120°C durante 1 hora usando un horno de circulaciéon de aire
caliente forzado. Este tratamiento térmico corresponde a condiciones de calcinacién de un recubrimiento duro de las
técnicas convencionales.

Se midieron las curvas base de lentes polarizantes de policarbonato aromatico antes y después del tratamiento
térmico para 10 muestras cada una, y los valores promedio se muestran en la tabla 3.

En las lentes polarizantes de policarbonato aromatico de todas las condiciones de moldeo [1] a [9], aunque pudo
reducirse la anisotropia de las curvas base después del tratamiento térmico en comparaciéon con el moldeo por
inyeccion inmediatamente después, no pudo reducirse suficientemente para algunas condiciones de moldeo.

En estas condiciones de moldeo, si bien hubo condiciones de moldeo en las que la anisotropia de las curvas base
se volvio de no mas de 0,25, este es el valor promedio de 10 muestras, todas las muestras no se volvieron
necesariamente de no mas de 0,25 en estas condiciones de moldeo, y hubo muestras por encima de 0,25.

Ademas, en estas condiciones de moldeo, si bien hubo condiciones de moldeo en las que la anisotropia de las
curvas base se volvié de no mas de 0,1, este es el valor promedio de 10 muestras, todas las muestras no se
volvieron necesariamente de no mas de 0,1 en estas condiciones de moldeo, y hubo muestras por encima de 0,1.

Este resultado muestra que aunque la anisotropia de las curvas base no puede reducirse suficientemente en
condiciones de calcinacion de un recubrimiento duro de las técnicas convencionales, realizando adicionalmente un
tratamiento térmico apropiado, la anisotropia de las curvas base puede reducirse notablemente.

Resulta evidente a partir de los resultados de los ejemplos 1 y 2 que sometiendo adicionalmente las lentes
polarizantes de policarbonato aromatico de [1] a [9] del ejemplo de referencia 1 a tratamiento térmico apropiado, la
anisotropia de las curvas base puede reducirse adicionalmente. Mas especificamente, resulta evidente que mientras
que el tratamiento térmico apropiado varia en funcién de las condiciones de moldeo, la anisotropia de las curvas
base de una lente polarizante de policarbonato aromatico puede reducirse en todas las condiciones de moldeo.

(Tabla 1)
Muestra Numero Valor Tempe- Tempe- Velocidad Presion Posicion de | Curva base
no de medido | ratura del | ratura del de mantenida | cambio V-P (radio de
) superficies [mm] cilindro molde inyeccion [MPa] [mm] curvatura)
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curvadas [°C] [°C] [mm/s]
dentro del
molde
[1] 42 300 80 30 60 7
[2] 42 300 100 30 60 8
[3] 42 300 120 30 60 8
[4] 35 300 30 100 100 10 8
[5] 35 300 50 100 100 10
6] 35 300 70 50 700 10 (66,81 mm)
[7] 35 300 85 20 60 4
[8] 35 300 120 20 60 4
[9] 62 300 110 84 62,5 20
(Tabla 2)
Tiempo de [1] [2] [3]
tratamiento Curva base Curva base Curva base
térmico Direccion Direccién Direccién Direccion Direccion Direccion
[horas] horizontal vertical horizontal vertical horizontal vertical
0 (tras el 8,07 7,62 8,07 7,63 8,10 7,58
moldeo)

1 7,94 7,73 7,99 7,73 7,96 7,70

2 8,00 7,64 7,91 7,79 7,96 7,69

4 7,91 7,77 7,95 7,76 7,92 7,71

8 7,91 7,79 7,92 7,84 7,95 7,70

12 7,91 7,77 7,93 7,82 7,88 7,78
24 7,92 7,74 7,85 7,94 7,89 7,83
48 7,83 7,86 7,82 7,90 7,86 7,85
96 7,59 8,07 7,64 8,05 7,71 8,01
5 (Tabla 3)
Tiempo de [1] [2] [3]
tratamiento Curva base Curva base Curva base
térmico Direccién Direccién Direccién Direccién Direccién Direccion
[horas] horizontal vertical horizontal vertical horizontal vertical
0 (fras el 8,07 7,62 8,07 7,63 8,10 7,58
moldeo)

1 7,94 7,73 7,99 7,73 7,96 7,70
Tiempo de [4] (5] (6]
tratamiento Curva base Curva base Curva base

térmico Direccién Direccion Direccién Direccién Direccion Direccion
[horas] horizontal vertical horizontal vertical horizontal vertical
0 (tras el 8,03 7,67 8,08 7,56 8,11 7,49
moldeo)

1 7,79 8,00 7,94 7,77 7,99 7,63
Tiempo de [7] [8] [9]
tratamiento Curva base Curva base Curva base

térmico Direccién Direccién Direccién Direccién Direccién Direccién
[horas] horizontal vertical horizontal vertical horizontal vertical
0 (tras el 7.08 7.62 7,94 7,62 8,14 7,54
moldeo)

1 7,93 7,72 7,93 7,62 7,90 7,85

10 (Ejemplo 3)

(e) Lamina polarizante A de policarbonato estirada de un solo lado

La lamina polarizante A de policarbonato estirada de un solo lado us6 una lamina de policarbonato con un espesor

15 de 0,3 mm y un valor de retardo de 5500 nm como capa protectora en una superficie de una pelicula polarizante, y
uso una lamina de policarbonato con un espesor de 0,3 mm y un valor de retardo de no mas de 100 nm como capa
protectora en la otra superficie de la pelicula polarizante.
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Se sometid una lente polarizante de policarbonato aromatico preparada en las misma condiciones que [3] de (b)
anterior, excepto que se uso la lamina polarizante de (e), a tratamiento térmico a una temperatura de 120°C, 125°C y
130°C durante diversos tiempos usando un horno de circulacién de aire caliente forzado, y se midié cada curva base
en la direccion horizontal y en la direccion vertical en cada tiempo de tratamiento térmico con un instrumento de
medicion de la forma de contorno de tipo lapiz 6ptico (Contour Record 2700SD3 fabricado por Tokyo Seimitsu).

El instrumento de medicion de la forma de contorno, en comparaciéon con el medidor de curvas mencionado
anteriormente, aplica una carga extremadamente baja a un objeto que va a medirse en la medicion y puede medir
una curva base de manera mas precisa.

Como un ejemplo para mostrar como cambia la curva base en funcion del tiempo de tratamiento térmico, el cambio
de cada curva base en la direccion horizontal y en la direccion vertical en funcién del tiempo de tratamiento térmico
en el tiempo de tratamiento térmico de 130°C se muestra en la figura 2, representando un circulo blanco un
componente horizontal y representando un circulo negro un componente vertical.

Se elaboraron figuras similares para las otras temperaturas de tratamiento térmico, y el resultado de la lectura de
tiempos de tratamiento térmico en los que la diferencia entre las curvas base se vuelve de aproximadamente +0,25,
+0,1, 0, -0,1 y -0,25 se muestra en la tabla 4. Los tiempos de tratamiento térmico fueron de hasta 96 horas a la
temperatura de tratamiento térmico de 120°C, hasta 15 horas a la temperatura de tratamiento térmico de 125°C y
hasta 8 horas a la temperatura de tratamiento térmico de 130°C. Por tanto, cuando la cantidad de cambio de la curva
base fue insuficiente y la diferencia entre las curvas base no alcanzo los valores anteriores, el tiempo maximo de
tratamiento térmico se muestra con un signo de desigualdad y un paréntesis. Ademas, cuando la diferencia entre las
curvas base no pudo leerse claramente a partir de la figura elaborada, se muestra un valor entre paréntesis.

(Tabla 4)
Temperatura de tratamiento térmico
120°C 125°C 130°C
@ 0,25 10 9 1,5
S 0 8o 0,1 35 10 2
SEC @ 0 50 11 3
g ©3g= -0,1 (65) (12) 4
-0,25 (90) (13) 6
(Ejemplo 4)

(f) Lamina polarizante B de policarbonato estirada de un solo lado

La lamina polarizante B de policarbonato estirada de un solo lado us6 una lamina de policarbonato con un espesor
de 0,4 mm y un valor de retardo de 5500 nm como capa protectora en una superficie de una pelicula polarizante, y
uso una lamina de policarbonato con un espesor de 0,3 mm y un valor de retardo de no mas de 100 nm como capa
protectora en la otra superficie de la pelicula polarizante.

Se realizaron la preparacion y el tratamiento térmico de la misma manera que el ejemplo 3, excepto que se uso la
lamina polarizante de (f), se midié la curva base, se elaboré una figura que muestra el cambio de la curva base en
funcién del tiempo de tratamiento térmico y el resultado de la lectura de la diferencia entre las curvas base de la

figura se muestra en la tabla 5.

(Tabla 5)
Temperatura de tratamiento térmico
120°C 125°C 130°C
© 0,25 20 12 1
e @ o 0,1 45 (15<) 2
o223 0 70 (15<) 4
g © 3= -0,1 (95) (15<) 3
-0,25 (96<) (15<) 5
(Ejemplo 5)

Se realizaron la preparacion y el tratamiento térmico de la misma manera que el ejemplo 3, excepto que se usoé la
lamina polarizante de (a), se midi6 la curva base, se elaboré una figura que muestra el cambio de la curva base en
funcién del tiempo de tratamiento térmico y el resultado de la lectura de la diferencia entre las curvas base de la
figura se muestra en la tabla 6.
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Mientras que los tiempos de tratamiento térmico fueron de hasta 15 horas a la temperatura de tratamiento térmico de
125°C y hasta 8 horas a la temperatura de tratamiento térmico de 130°C en el ejemplo 3, los tiempos de tratamiento
térmico fueron de hasta 48 horas a la temperatura de tratamiento térmico de 125°C y hasta 12 horas a la
temperatura de tratamiento térmico de 130°C en el ejemplo 5.

(Tabla 6)

Temperatura de tratamiento térmico
120°C 125°C 130°C

© 0,25 90 4 2

° 08 o 0,1 (96<) 9 5

o ; 8 0 (96<) (20) 6

2°3° [0 (96<) (1) @)

-0,25 (96<) (36) (10)

El resultado de representar graficamente las temperaturas de tratamiento térmico y los tiempos de tratamiento
térmico de las tablas 4 a 6 en un unico diagrama logaritmico se muestra en la figura 3. En la figura 3, el intervalo en
el que la anisotropia de las curvas base se vuelve de no mas de 0,25 es un intervalo rodeado por un paralelogramo
aproximado tal como se muestra, y en cuanto a una lente polarizante de policarbonato aromatico, realizando un
tratamiento térmico con una temperatura y un tiempo dentro de este intervalo después del moldeo por inyeccion,
puede obtenerse una lente polarizante con precision alta de la forma.

De manera adicional, en la figura 3, también se muestran las temperaturas de tratamiento térmico y los tiempos de
tratamiento térmico en la calcinacién de recubrimiento duro tipica descrita anteriormente. Este intervalo es un
intervalo rodeado por un rectangulo aproximado, y diferente de las condiciones de tratamiento térmico de la
invencion.

El resultado de representar graficamente soélo las temperaturas de tratamiento térmico y los tiempos de tratamiento
térmico en los que la diferencia entre las curvas base se vuelve de +0,1, 0 y -0,1 en las tablas 4 a 6 en un Unico
diagrama logaritmico se muestra en la figura 4. En la figura 4, el intervalo en el que la anisotropia de las curvas base
se vuelve de no mas de 0,1 es un intervalo rodeado por un paralelogramo aproximado tal como se muestra, y en
cuanto a una lente polarizante de policarbonato aromatico, realizando un tratamiento térmico con una temperatura y
un tiempo dentro de este intervalo después del moldeo por inyeccion, puede obtenerse una lente polarizante con
precision alta de la forma y un poder de resolucion alto.

Explicacion de las referencias

1 Pelicula polarizante

2, 3 Lamina de policarbonato aromatico

4, 5 Capa adhesiva

6 Policarbonato aromatico

31 El intervalo de temperaturas de tratamiento térmico y tiempos de tratamiento térmico en el que la anisotropia de
las curvas base de una lente polarizante después de realizar tratamiento térmico se vuelve de no mas de 0,25 se

muestra mediante un paralelogramo con una linea continua.

32 El intervalo de temperaturas de tratamiento térmico y tiempos de tratamiento térmico en la calcinacion de
recubrimiento duro tipica se muestra mediante un rectangulo.

41 El intervalo de temperaturas de tratamiento térmico y tiempos de tratamiento térmico en el que la anisotropia de
las curvas base de una lente polarizante después de realizar tratamiento térmico se vuelve de no mas de 0,1 se
muestra mediante un paralelogramo con una linea continua.

42 El intervalo de temperaturas de tratamiento térmico y tiempos de tratamiento térmico en la calcinacion de
recubrimiento duro tipica se muestra mediante un rectangulo.

13



10

15

20

25

30

35

ES 2773 067 T3

REIVINDICACIONES
Método para producir una lente polarizante, comprendiendo el método:

(a) doblar una lamina polarizante para dar una esfera o una asfera, en el que la lamina polarizante tiene una
lamina de policarbonato aromatico unida por medio de una capa adhesiva a ambas superficies de una
pelicula polarizante;

(b) inyectar policarbonato aromatico en una superficie de la lamina polarizante doblada, en el que el valor
de retardo de la lamina de policarbonato aromatico al menos dispuesta en la superficie opuesta a la
superficie en la que se inyecta el policarbonato aromatico es de no menos de 2000 nm y menos de
20000 nm; y

(c) someter a tratamiento térmico la lamina polarizante doblada, después de (b),

caracterizado porque el tratamiento térmico se realiza a una temperatura de no menos de una temperatura
de 40°C menor que el punto de transicion vitrea del policarbonato aromatico usado en la lamina de
policarbonato aromatico y menos de una temperatura de 15°C menor que dicho punto de transicion vitrea,
en el que cuando la temperatura de tratamiento térmico es X y el tiempo de tratamiento térmico es Y, X

oscila desde 115 hasta 135°C, la relacion entre la temperatura y el tiempo de tratamiento térmico cumple la
férmula (1),

15,6 <Log (Y)+0,122X<169 (1)

y la anisotropia de las curvas base en la direccion horizontal y en la direccién vertical de la lente polarizante
después de realizar el tratamiento térmico es de no mas de 0,25.

Método para producir una lente polarizante segun la reivindicacion 1, en el que cuando la temperatura de

tratamiento térmico es X y el tiempo de tratamiento térmico es Y, X oscila desde 115 hasta 135°C, la
relacion entre la temperatura y el tiempo de tratamiento térmico cumple la férmula (2),

16,1 <Log (Y) + 0,122 X <168  (2)

y la anisotropia de las curvas base en la direccion horizontal y en la direccion vertical de la lente polarizante
después de realizar el tratamiento térmico es de no mas de 0,1.
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