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“PROCESSO PARA TRANSFERIR PELO MENOS UM REVESTIMENTO
PARA PELO MENOS UMA SUPERFICIE GEOMETRICAMENTE
DEFINIDA DE UM SUBSTRATO DE LENTE”

CAMPO DA INVENCAO

A presente invencdo refere-se a um processo ou método
melhorado para transferir pelo menos um revestimento em pelo menos uma
superficie geometricamente definida de um substrato de lente, que pode ser
implementado em um curto periodo de tempo sem qualquer risco de
deformagdo do substrato da lente, que evita o uso de uma composicé@o adesiva
curavel liquida para adesdo do revestimento ao substrato da lente e resulta a
adesdo do revestimento ao substrato da lente através de uma camada adesiva
de espessura uniforme.
| DESCRICAO DA TECNICA RELACIONADA

E uma pratica comum na técnica se revestir pelo menos uma
superficie principal de um substrato de lente, tal como uma lente oftalmica ou
matriz de lente, com vérios revestimentos para conferir a lente acabada
propriedades Opticas ou mecénicas melhoradas ou adicionais. Estes
revestimentos sfo designados em geral como revestimentos funcionais.

Assim, é uma pratica usual se revestir pelo menos uma
superficie principal de um substrato de lente, tipicamente feito de um material
de vidro organico, com sucessivamente, iniciando da superficie do substrato
da lente, um revestimento resistente a impacto (iniciador resistente a
impacto), um revestimento resistente a abrasdo e/ou estiramento
(revestimento duro), um revestimento anti-reflexdo, e, opcionalmente, um
revestimento de topo anti-incrustagdo. Outros revestimentos, tais como um
revestimento polarizado, um revestimento fotocrdmico ou de tingimento,
podem ser aplicados em uma ou ambas as superficies do substrato da lente.

Virios processos e métodos tém sido propostos para revestir

uma superficie de uma lente oftadlmica e sdo descritos.
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A Patente U.S. 6.562.466 descreve um processo ou método
para transferir um revestimento de pelo menos uma parte de molde em pelo
menos uma superficie geometricamente definida de uma matriz de lente
compreendendo:

- fornecer uma matriz de lente tendo pelo menos uma
superficie geometricamente definida;

- fornecer um suporte ou parte de molde tendo uma superficie
interna suportando um revestimento e uma superficie externa;

- depositar na dita superficie geometricamente definida do dito
matriz de lente ou no dito revestimento de uma quantidade pré-medida de
uma composi¢io adesiva curavel;

- mover, um em relagéo ao outro, o matriz de lente e o suporte
para colocar o revestimento e contato com a composi¢do adesiva curavel ou
colocar a composi¢do adesiva curdvel em contato com a superficie
geometricamente definida do matriz de lente;

- aplicar uma pressdo suficiente na superficie externa do
suporte, de forma que a espessura de uma camada adesiva final na
composigéo adesiva curdvel seja menor que 100 micrometros;

- curar a camada de composicdo adesiva; e

remover o suporte ou parte de molde para recuperar o matriz
de lente com o revestimento aderido na superficie geometricamente definida
do dito matriz de lente.

A Patente U.S. 6.562.466 usa uma composigdo liquida adesiva
curavel por calor ou luz para transferir as camadas de revestimento do
carreador para a superficie do substrato da lente. A composi¢do adesiva
curavel liquida € requerida para grudar ao revestimento exposto no carreador
e a superficie geometricamente definida do substrato da lente. O processo
requer o gotejamento preciso da composi¢io adesiva liquida, muito ou pouco

do adesivo liquido precisa ser evitado, o que torna o processo mais
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complicado e menos efetivo em custo. Além disso, este processo pode causar
distor¢des Opticas quando a composi¢do adesiva liquida ndo for espalhada
muito uniformemente na superficie curvada com a lente. Em particular,
quando a composi¢do adesiva liquida for espalhada usando pressio de ar
(aparelho de membrana infladvel) aplicada em um carreador de revestimento
flexivel, a pressdo aplicada ndo pode usualmente ser uniforme sobre toda a
superficie carreadora, resultando em um espalhamento nfo uniforme da
composi¢do adesiva liquida e uma camada adesiva curada tendo algumas
variagdes em espessura.
SUMARIO DA INVENCAO

Portanto, um objeto da presente invenc¢do € fornecer um

processo ou método para transferir pelo menos um revestimento de um
carreador em uma superficie geometricamente definida de um substrato de
lente, que evita as desvantagens dos processos da técnica anterior e,
particularmente, evita o uso de uma composi¢do adesiva curivel liquida
escoavel.

Um outro objeto da presente invengéo € fornecer um processo
ou método como acima, que resulta em um substrato de lente revestido no
qual o(s) revestimento(s) adere(m) a superficie do substrato de lente através
de uma camada adesiva de espessura muito uniforme.

De acordo com a presente invencéo, é fornecido um processo
para transferir pelo menos um revestimento em pelo menos uma superficie
geometricamente definida de um substrato de lente, que compreende as etapas
de:

(a) obter um carreador tendo uma superficie principal
suportando pelo menos um revestimento funcional;

(b) obter um substrato de lente tendo pelo menos uma
superficie geometricamente definida;

(c) depositar, no dito pelo menos um revestimento funcional
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ou dita pelo menos uma superficie geometricamente definida do substrato de
lente, uma camada de uma composi¢ao adesiva transparente;

(d) colocar a dita camada de composi¢do adesiva transparente
em um estado no qual a camada se torna ndo escoavel sob as condigSes de
processo se a dita camada n#o jé estiver em tal estado no final da etapa (c);

(e) mover o carreador e o substrato de lente um em relagéio ao
outro para colocar a camada de composi¢do adesiva transparente em contato
direto com a dita pelo menos uma superficie geometricamente definida do
substrato de lente ou dito pelo menos um revestimento funcional;

(f) pressionar juntos a camada de composi¢do adesiva
transparente e o dito pelo menos um revestimento funcional ou pelo menos
uma superficie geometricamente definida do substrato de lente;

(g) opcionalmente, aplicar calor durante a etapa de
pressionamento (f);

(h) parar a etapa de pressionamento (f); e

(i) retirar o carreador para recuperar o substrato de lente
revestido com o dito pelo menos um revestimento funcional que adere a dita
pelo menos uma superficie geometricamente definida através da camada de
composic¢ado adesiva transparente. |

Em uma forma de realizagdo do processo da presente
invenc¢do, a superficie principal do carreador, preferivelmente um carreador
flexivel, suporta uma pilha de vérios revestimentos funcionais. Obviamente,
os revestimentos sdo entfo aplicados na superficie do carreador na ordem
inversa com relagdo a ordem desejada da pilha de revestimento no substrato
de lente.

Preferivelmente, o pelo menos um revestimento funcional €
transferido em uma superficie geometricamente definida na superficie traseira
da superficie da lente. Em tal caso, o processo de transferéncia de

revestimento € referido como um processo BST (transferéncia de lado
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traseiro). Naturalmente, as superficies geometricamente definidas da
superficie frontal ou a superficie de ambas as superficies traseira e frontal do
substrato de lente podem ser revestidas usando o processo da presente
invengdo. A superficie traseira (geralmente a superficie concava) do substrato
da lente € a superficie do substrato de lente que, em uso, € a mais préxima do
olho humano. A superficie frontal (geralmente a superficie convexa) do
substrato de lente é a superficie do substrato de lente que, em uso, é a mais
afastada do olho do usudrio.

Os artigos oftdlmicos que podem ser tratados pelo processo da
presente invencdo sfo artigos acabados ou semi-acabados preferivehhente
compreendendo um substrato de polimero transparente.

A superficie geometricamente definida do substrato de lente a
ser revestido na presente invengdo pode ser uma superficie esférica, térica ou
progressiva, contanto que um carreador flexivel esférico adequado seja
empregado.

A presente inven¢do também engloba o caso no qual a camada
da composi¢io adesiva transparente & pré-depositada e posta em um estado no
qual a camada ¢ incapaz de fluir, em um revestimento funcional transportado
por um carreador ou em uma superficie geometricamente definida de um
substrato de lente, que pode ser armazenado e mais tarde usado nas etapas de
processo ¢) a i) da presente invenc#o.

Em uma forma de realizagfo preferida do processo da presente
invengdo, a composicio adesiva transparente ¢ selecionada do grupo que
consiste de adesivos sensiveis a pressdo (PSA) e adesivos termorreversiveis
(HMA).

Outros objetos, aspectos e vantagens da presente invencdo vio
se tornar aparentes a partir da seguinte descricio detalhada. Deve ser
entendido, contudo, que a descricdo detalhada e os exemplos especificos,

enquanto indicando as formas de realizacio especificas da presente invencio,
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sdo dados por meio de ilustragio somente, pois vérias mudangas e
modificagdes dentro do espirito e do escopo da presente invengdo vdo se
tornar aparentes para aqueles versados na técnica a partir desta descricdo
detalhada.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

O anterior e outros objetos, aspectos e vantagens da presente

inven¢do vao se tornar aparentes para aqueles versados na técnica a partir de
uma leitura da descrigdo detalhada quando considerados em conjunto com os
desenhos em anexo, em que:

- As figuras 1A a 1C sdio vistas esquemdticas das etapas
principais de uma primeira forma de realizagdo do processo da presente
invencdo para transferir pelo menos um revestimento em pelo menos uma
superficie geometricamente definida de um substrato de lente, em que a
camada de uma composi¢io adesiva transparente é depositada em pelo menos
um revestimento funcional;

- As figuras 2A a 2C sfo vistas esquematicas das etapas
principais de uma segunda forma de realizagdo do processo da presente
invengdo em que a camada de uma composi¢do adesiva transparente &
depositada em pelo menos uma superficie geometricamente definida do
substrato da lente;

- A Figura 3 é um mapa de irregularidades de espessura de
uma camada de uma composi¢do adesiva transparente em um substrato de
lente revestido com uma pilha de revestimentos funcionais aderindo ao dito
substrato de lente através da dita camada de composi¢do adesiva transparente,
que foi depositada em um carreador tendo uma superficie principal
suportando a dita pilha de revestimentos funcionais, a dita pilha de
revestimento tendo sido transferida para a superficie do dito substrato de lente
de acordo com o processo da presente inven¢do. A Figura 3 é relacionada com

o exemplo 1;
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- A Figura 4 é um mapa de irregularidades de espessura de
uma camada de adesivo em um substrato de lente revestido com uma pilha de
revestimentos funcionais aderindo ao dito substrato de lente através da dita
camada de adesivo, obtida a partir de uma composi¢do adesiva curavel de
acordo com um processo da técnica anterior. A Figura 4 est4 relacionada com
o exemplo comparativo 1;

- A Figura 5 ¢ relacionada a um método de medi¢do de
espessura da camada de composicdo adesiva transparente de acordo com a
presente invengdo, quando depositada na superficie de todo o substrato de
lente. Este método de medi¢do € usado no exemplo 1 e no exemplo
comparativo 1.

- A Figura 6 esquematicamente ilustra como se formar um
élemento de suporte para aplicagio de uma camada de PSA em um carreador
revestido usando um revestimento revestido com PSA;

- A Figura 7 ¢ uma vista esquemética de um aparelho
adequado para transferir uma camada de PSA de um forro revestido com
qamada de PSA em um carreador; e

- A Figura 8 esquematicamente ilustra o processo de
transferéncia de um forro revestido uma camada de PSA de uma camada de
PSA revestida em um carreador.

DESCRICAO DETALHADA DA INVEN CAO E FORMAS DE
REALIZACAQ PREFERIDAS

Neste pedido de patente, quando alguém se refere a curvatura

de base do carreador, significa a curvatura de base da superficie de trabalho
do carreador, que quer dizer a superficie que suporta os revestimentos a serem
transferidos para a superficie geometricamente definida do substrato de lente,
apos a remogdo do carreador.

Da mesma forma, a curvatura de base do substrato de lente

significa a curvatura de base da superficie que suporta os revestimentos que
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estdo sendo transferidos. Neste pedido, a curvatura de base tem a seguinte
defini¢do:

Para uma superficie esférica, tendo uma relagdo de curvatura
R, a curvatura de base (ou base) = 530/R (R em mm). Tal defini¢go € classica
na técnica. Para uma superficie térica: uma superficie térica tem dois
meridianos principais, de raios R e r com R > 1, e € possivel se calcular duas
curvaturas de base BLR e BLr (BLR < BLr) correspondendo respectivamente
aos raios de curvatura R e r definindo a superficie toérica.

A curvatura de base (ou base) ¢ definida como a relagdo

530/raio de curvatura (em mm). Assim,

BLR= —230 . prp-__ 530
R r

comR erem mm.

Preferivelmente, o carreador usado na presente invengdo tem
uma forma esférica e tem uma curvatura de base BC.

As curvaturas de base BLR e BLr da superficie torica acima e
a curvatura de base do carreador BC preferivelmente vio satisfazer as
seguintes relag¢des:

a) se BLr- BLR <3.,5

0<BC-BLR<3e |BC-BLr |<1

preferivelmente:

02<BC-BLR<25¢ |BC-BLr| <05

b) se BLr - BLR > 3,5

BLR <BC <BLr

Quando se usa um carreador rigido, preferivelmente a
curvatura de base do carreador & igual a curvatura de base do substrato de
lente.

Preferivelmente, quando se movem relativamente entre si o
carreador e o substrato de lente, a pressao ¢ aplicada primeiro na parte central

do carreador e em uma segunda etapa a pressfo é radialmente aumentada na
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O estado da superficie do substrato de lente sendo afinado sem
ser polido pode também ser expressado em termos de Rq. Tipicamente, a Rq
da face afinada é acima de 0,01 um, e preferivelmente varia de 0,01 20,5 um,
mais preferivelmente de 0,05 a 0,25 pm. Tipicamente, a aspereza da
superficie Rq da face polida de uma matriz de lente est4 abaixo de 0,01 um,
preferivelmente em torno de 0,005 um. A Rq é determinada como a seguir:

Um profilémetro de TAYLOR HOBSON FTS (da Talysurf
Série 2)/sistemas de medicdo de aspereza € vantajosamente usado para
determinar a raiz quadrada de Rq de altura de perfil (2DRq) da superficie
(também referida como Rq de aspereza acima). O sistema inclui uma cabega
de laser (referéncia de produto 112/2033-541, por exemplo) e um apalpador
de comprimento de 70 mm (referéncia de produto 112/ 1836) tendo uma
cabeca esférica/conica de raio 2 mm. O sistema mede um perfil bidimensional
no plano de se¢dio escolhido para obter uma curva 7 = f(x). O perfil é
adquirido em uma distincia de 20 mm. Virias caracteristicas de superficie
podem ser extraidas a partir de seu perfil, particularmente sua forma,
ondulagédo e aspereza.

Com isso, para determinar a Rq, o perfil € submetido a dois
processos diferentes, isto € extragio de forma e filtragdo, que corresponde 3
extracdo de linha média.

As vérias etapas para determinar um parametro Rq deste tipo
sdo como a seguir:

- aquisi¢do do perfil Z = f(x),

- extracdo de forma,

- filtra¢do (extragfo de linha média), e

- determinagfo do parimetro Rgq.

A etapa de aquisi¢&o de perfil consiste no movimento do estilo
do sistema mencionado acima sobre a superficie da lente em questdio, para

armazenar as altitudes Z da superficie como uma funcdo do deslocamento x.
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particularmente substratos feitos de policarbonato.

A superficie geometricamente definida do substrato de lente a
ser revestido € preferivelmente pré-tratada para promover adesio da camada
de composicio adesiva transparente. Qualquer etapa de pré-tratamento de
promogdo de adesdo quimica ou fisica pode ser usada tal como um tratamento
com solvente, um tratamento com NaOH ou um tratamento de descarga
corona. Preferivelmente, a superficie geometricamente definida do substrato
de lente a ser revestido & pré-tratado por descarga corona.

A camada de composi¢io adesiva transparente é ou formada
no revestimento ou pilha de revestimentos transportados pelo carreador, ou na
superficie geometricamente definida do substrato de lente no qual os
revestimentos sfo transferidos, preferivelmente no revestimento ou pilha de
revestimentos do carreador.

Uma caracteristica importante do processo da presente
invengdo € que a camada de uma composicdo adesiva transparente ¢ levada a
um estado no qual a camada se torna nio escodvel sob as condi¢des de
processo, se ela ja ndo estiver em um estado ndo escodvel no final da etapa de
deposigdo (c). Isto significa que, pelo menos antes da etapa de movimento (e)
¢ da etapa de pressdo (f), a camada de composi¢cdo adesiva transparente, se
necessario, foi pré-curada ou seca até um estado endurecido de tal forma que
a camada ndo v4 ser significativamente espalhavel, particularmente sob as
etapas de pressionamento e aquecimento opcional do processo da presente
invengdo. Embora a espessura da camada da composi¢do adesiva transparente
no substrato de lente revestido recoberto (final) possa ser bem levemente
diferente da espessura da camada da composicdo adesiva transparente seca
como inicialmente depositada no revestimento funcional da superficie
geometricamente definida da lente de substrato, o estado endurecido (ndo
escoavel) da camada adesiva é tal que a camada, quando pressionada e

opcionalmente aquecida durante o processo, ndo possa fluir sobre a superficie
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do substrato de lente.

Outra caracteristica importante é que hd um contato direto
entre a camada de composi¢do adesiva transparente e a superficie que vai
entrar em contato com a camada adesiva. Em particular, ndo hi camada
liquida, especialmente nenhum liquido & base de agua entre a camada de
composi¢éo adesiva transparente e a superficie que vai entrar em contato com
a camada adesiva.

Em uma forma de realizaggio preferida, o processo da presente
invengdo fornece uma superficie de lente revestida recuperada, na qual a
camada de composi¢do adesiva transparente tem espessura uniforme. Por
espessura uniforme, entende-se uma espessura substancialmente constante em
toda a area da camada, de tal forma que a variagdo da espessura da camada
ndo tenha conseqiiéncia na poténcia 6tica da lente final.

Mais precisamente, a espessura de uma camada pode ser
considerada como uniforme, quando a diferenca de espessura entre a
espessura maxima e a espessura minima da camada nfo ¢ mais que 2,0 um,
preferivelmente ndo mais que 1,0 um e mais preferivelmente nio mais que
0,65 pm sempre que a curva da lente for esférica, térica ou tiver uma forma
progressiva. Gragas 4 camada de adesivo uniformemente pré-aplicada, o risco
de distorgdo 6ptica induzida pelo processo de transferéncia de revestimento &
amplamente reduzido. Assim, é possivel se transferir revestimentos em todos
os tipos de lentes de forca éptica incluindo uma superficie progressiva com
uma qualidade 6ptica muito precisa.

Geralmente, a espessura da camada da composi¢do adesiva
transparente varia de 0,5 a 20 um, preferivelmente de 1 a 20 Um, mais
preferivelmente de 1 a 5 um e ainda melhor de 1 a 2 pm quando colocada em
um estado no qual a camada se torna nio escoavel sob as condi¢des de
processo. A deposi¢do da camada de composicio adesiva transparente pode

ser realizada por qualquer das técnicas conhecidas na arte, tais como
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revestimento por imersdo, revestimento de fluxo, revestimento por rotacdo ou
transferéncia a seco, preferivelmente revestimento por rotagdo. A composi¢io
adesiva transparente pode ser de qualquer tipo, contanto que ela possa ser
aplicada pelos métodos de revestimento acima e levada até um estado no qual
a camada se torna nio escoavel sob as condicdes de processo. A composi¢io
adesiva transparente é preferivelmente selecionada do grupo que consiste de
adesivos sensiveis 4 pressio (PSA) e adesivos termorreversiveis (HMA).

Por "adesivo sensivel a pressdo” (ou as vezes "material auto-
adesivo"), entende-se uma categoria distinta de adesivos. PSAs sdo
agressivamente e permanentemente pegajosos na forma seca (livre de
solvente) a temperatura ambiente ou na temperatura de uso. Eles sdo
caracterizados por sua capacidade de aderir firmemente a uma variedade de
superficies dissimilares sob uma leve pressdo pela formagio de ligacdes de
Van der Waals com as ditas superficies. Em qualquer caso, nenhuma energia
externa (tal como temperatura, solvente, UV...), mas pressdo é compulséria
para formar a junta adesiva. Contudo, outra energia externa pode ser usada
para aumentar a performance adesiva. Qutro requerimento é que PSAs devem

ter uma resisténcia coesiva suficiente para ser removido por descascamento

~sem deixar residuos nas ditas superficies. PSAs sdo disponiveis em trés

formas: transportado por solvente, transportados pof agua (latex) e a forma
obtida pelo processo de termorreversdo. As camadas de PSA secas e néo
escoaveis de acordo com a presente invencdo podem ser formadas pela
aplicagdo uniforme de uma forma liquida ou pela transferéncia de uma
camada seca previamente formada ou em uma superficie geometricamente
definida do substrato de lente ou em um revestimento funcional. Depois, se
liquida, a camada depositada é seca até um estado ndo escoavel por
aquecimento. Usualmente, aquecimento vai ser realizado em uma temperatura
que varia de 40°C a 130°C.

Por "adesivo termorreversivel”, entende-se um sélido a
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temperatura ambiente, mas adesivo flexivel, que funde ou goteja em
viscosidade no aquecimento, e rapidamente endurece com resfriamento para
criar uma ligagdo. Preferivelmente, o HMA usado na presente invencio ndo
vai ser escodvel mesmo apdés o aquecimento da etapa g) porque ele &
primeiramente laminado em condi¢Ges muito apertadas. Entdo, a variagdo de
espessura da camada adesiva na lente final, quando os revestimentos sio
transferidos, vai tipicamente ser menor que 2 microns.

HMAs podem ser repetidamente amolecidos por calor e
endurecidos ‘ou curados por resfriamento (HMAs termoplésticos), com a
excecdo de HMAs reativos, que sfo aplicados como HMAs convencionais,
mas ligagdes sem outra fusfo, permanentes, formando reticulago. Os aditivos
tais como siloxanos ou agua podem ser usados para formar as ligacdes
reticuladas. Uma propriedade importante de HMAs € a capacidade de se
solidificarem ou congelarem ou "curarem" muito rapidamente sob condicdes
ambientes normais, preferivelmente quase instantaneamente, quando ocorre
resfriamento da temperatura de aplicagfo. Eles sdo disponiveis na forma seca,
ou em formas baseadas em solvente e latex. As camadas secas e ndo escoaveis
de acordo com a presente invengdo podem ser formadas pela aplicagdo
uniforme de uma forma liquida em uma superficie geometricamente definida
do substrato de lente ou um revestimento funcional. Depois, a camada de
latex liquido depositada é seca até um estado nio escodvel por aquecimento.
Usualmente, o aquecimento vai ser realizado em uma temperatura que varia
de 40 a 130°C. Quando uma forma seca for usada, ela é aquecida até uma
temperatura onde ela va fluir prontamente, e ento € aplicada a uma superficie
geometricamente definida do substrato de lente ou a um revestimento
funcional. Ela pode também ser extrusada no local usando-se uma extrusora
de termorreversio ou face de matriz.

A etapa (g) consiste na aplicagdio de calor durante a etapa de

pressionamento (f). O calor aplicado preferivelmente varia de 50 a 120°C
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("temperatura de pegajosidade”). A condigfo ¢ o tempo de aquecimento sio
muito importantes para se obter uma boa ades#io no caso de HMAs.

Como € conhecido na técnica, se um polimero ou uma mistura
polimérica ndo tiverem as propriedades de um PSA ou HMA per se dentro do
significado destes termos como usados aqui, ele pode funcionar como um
PSA ou um HMA pela mistura com pequenas quantidades de aditivos. Em
algumas formas de realizagio, a composi¢do adesiva transparente da presente
inven¢do pode compreender, além do material polimérico, agentes de
pegajosidade, preferivelmente resinas de pegajosidade, plastificantes,
diluentes, ceras, 6leos liquidos e vérios outros componentes para ajustar a
pegajosidade, caracteristicas de reologia (incluindo viscosidade, tixotropia, e
semelhantes), caracteristicas de forga de ligagdo adesiva, taxa de "cura",
flexibilidade em baixa temperatura, cor, odor, etc. Tais plastiﬁcantes ou
agentes de pegajosidade sdo preferivelmente compativeis com a mistura de
polimeros, e incluem: hidrocarbonetos alifaticos, hidrocarbonetos alifticos e
aromaticos misturados, hidrocarbonetos aromaticos, ésteres hidrogenados e
politerpenos.

Em uma forma de realiza¢@o preferida, a composi¢do adesiva
transparente pode também incluir uma quantidade efetiva de um agente de
acoplamento (como definido aqui) de forma a promover sua adesdo com a
superficie geometricamente definida do substrato de lente e/ou o revestimento
funcional a ser transferido, particularmente uma camada de revestimento
resistente a abrasio e/ou arranhdo. A composi¢do adesiva transparente pode
também compreender um corante cldssico ou um corante fotocrdmico.

As familias de PSAs sfo classificada de acordo com o
elastbmero principal usado na formulacfio adesiva. As familias principais sdo:
PSAs baseados em borracha natural, PSAs baseados em poliacrilatos (tais
como acrilato de polietilexil, acrilato de poli n-butil), PSAs a base de

copolimeros em bloco estirénicos [tais como Estireno-isopreno (SI), Estireno-
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Isopreno-Estireno (SIS), Estireno-Butadieno (SB), Estireno-Butadieno-
Estireno (SBS)], e misturas destes. Copolimeros aleatdrios de estireno-
butadieno, borracha de butil, poliisobutileno, polimeros de silicio, polisopreno
sintético, poliuretanos, polivinil etil éteres, polivinil pirrolidona, e misturas
destes, podem também ser usados como bases para formulag¢Ses de PSA. Por
exemplo, ver Sobieski et al., Handbook of Pressure-Sensitive Adheslve
Technology, 2nd ed., pp. 508-517 (D. Satas, ed), Van Nostrand Reinhold,
New York (1989), que ¢ incorporada aqui como referéncia.

Os PSAs usando na presente invenc¢fo sfo preferivelmente
selecionados de PSAs baseados em poliacrilato ¢ PSAs baseados em
copolimeros em bloco estirénicos.

Exemplos de polimeros, que podem ser usando para formular
HMAs s@o poliamidas livres de solvente, polietileno, polipropileno e outros
polimeros tipo olefina, poliuretanos, polivinil pirrolidonas, poliésteres,
sistemas poli(met)acrilicos, outros copolimeros destes, e misturas destes. Os
adesivos termorreversiveis de acordo com a presente invencdo sdo
preferivelmente selecionados de latices poli(met)acrilicos secos, tais como o
latex acrilico comercializado sob o nome Acrylic latex A-639 pela Zeneca,
latices de poliuretano secos, tais como os ldtices comercializados sob os
nomes W-240 e W-234 pela Baxenden, latices de poliéster secos e misturas
destes. Os léatices preferidos sfo latices de poliuretano. Outros latices
preferidos sdo latices de nicleo/casca, tais como aqueles descritos na Patente
U.S. 6.503.631 de Essilor e especialmente latices baseados em
alquil(met)acrilatos, tais como acrilato de butil ou metacrilato de butil.

O carreador, que suporta as camadas de revestimento a serem
transferidas, é um carreador rigido ou flexivel, preferivelmente um carreador
flexivel. O carreador flexivel é um carreador removivel, i.e., um carreador que
¢ voltado para ser removido no final do processo de transferéncia de

revestimento, de forma que somente o revestimento ou pilha de revestimentos
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sejam transferidos para a superficie geometricamente definida no substrato de
lente ap6s o término do processo. O carreador flexivel preferido pode ser um
elemento de suporte feito de um material pléstico, especialmente um material
termoplastico. Exemplos de (co)polimeros termoplasticos, que podem ser
usados para a fabricagdo do carreador, sfo polissulfonas, poli(met)acrilatos
alifaticos, tais como poli(met)acrilato de metil, polietileno, polipropileno,
poliestireno, copolimeros em bloco de SBM (estireno-butadieno-metil
metacrilato), sulfeto de polifenileno, polidxidos de arileno, poliimidas,
poliésteres, policarbonatos, tais como policarbonato de bisfenol A, PVC,
poliamidas, tais como 0s nailons, outros seus copolimeros, e misturas destes.
O material termopléstico preferido é policarbonato. Tal carreador flexivel
removivel geralmente tem uma espessura de 0,2 a 5 mm, preferivelmente de
0,5a2mm. .

Os revestimentos funcionais usuais, como € bem conhecido,
compreendem revestimentos de topo anti-incrustagao, revestimentos anti-
reflexdo, revestimentos anti-abrasfo e/ou anti-arranhdo, revestimentos
resistentes a impacto, revestimentos polarizados, revestimentos fotocrdmicos,
revestimentos corados, camadas impressas, camadas microestruturadas.
Preferivelmente, os revestimentos funcionais usados na presente invengéo sdo
selecionados do grupo que consiste de um revestimento de topo anti-
incrustacdo, revestimento anti-reflexdo, um revestimento resistente a abrasd@o
e/ou arranhdo e um revestimento resistente a impacto. Geralmente, a
superficie principal do carreador suporta uma pilha de varias camadas de
revestimento funcionais. Idealmente, a dita pilha de vérios revestimentos
funcionais compreende, iniciando da superficie principal do carreador uma
camada de revestimento de topo anti-incrustagdo, uma camada de
revestimento anti-reflexdo (revestimento com AR), uma camada de
revestimento resistente a abrasio e/ou arranhfo (revestimento duto) e

opcionalmente uma camada de revestimento de base resistente a impacto,
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estas camadas sendo depositadas nesta ordem indicada (reversa da ordem
final no artigo 6ptico). Deve-se notar que a camada de composi¢cdo adesiva
transparente pode vantajosamente agir como um revestimento de base
resistente a impacto. Entdo, ela preferivelmente preenche os requisitos
preferidos de revestimento de base resistentes a impacto, tais como uma Tg
menor que 30°C, como descrito mais adiante.

Deve-se também notar que o revestimento ou o revestimento
mais externo da pilha de revestimentos podem ser revestidos com um
revestimento de protecdo e liberagdio, que age para protegé-lo e tem que ser
removido antes de implementar o processo da presente invengio.

O revestimento de topo anti-incrustag@o, que no artigo optico
acabado constitui o revestimento mais externo no substrato de lente, é voltado
para melhorar a resisténcia de marca de sujeira do artigo 6tico acabado e em
particular do revestimento anti-reflexdo.

Como conhecido na técnica, um revestimento de topo anti-
incrustag@o € uma camada em que o 4ngulo de contato estacionario para 4gua
deionizada ¢ pelo menos 60°, preferivelmente pelo menos 75° e mais
preferivelmente pelo menos 90°, e ainda melhor mais que 100°. O 4ngulo de
contato estacionario é determinado de acordo com o método de gota de
liquido em que gota de agua tendo um didmetro menor que 2 mm ¢é formada
no artigo optico e o dngulo de contato € medido.

Os revestimentos de topo anti-incrustagio preferivelmente
usados na presente inven¢do sdo aqueles que tém uma energia de superficie
menor que 14 mJ/m>. A presente invengdo tem um interesse particular quando
se usa revestimentos de topo anti-incrustagfo tendo uma energia de superficie
menor que 13 mJ/m’ e, ainda melhor, menor que 12 mJ/m>.

Os valores de energia de superficie referidos acima s#o
calculados de acordo com o método de Owens Wendt descrito no seguinte

documento: "Estimation of the surface force energy of polymers", J. Appl.
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Polym. Sci. 1969, 51, 1741-1747.

Tais revestimentos de topo anti-incrustacio sfio bem
conhecidos na técnica e sfo usualmente feitos de fluorossilicones ou
fluorosilazanos, i.e., grupos contendo fllior suportanto silicones ou silazanos,
que sdo hidrofobicos e oleofobicos. Exemplo de um material de revestimento
de topo anti-incrustagdo preferido é o produto comercializado por Shin Etsu
sob o nome KP 801M.

O revestimento de topo pode ser depositado no carreador
usado qualquer processo de deposi¢do tipico, mas preferivelmente usando
técnica de evaporacdo térmica.

A espessura do revestimento de topo anti-incrustacdo
usualmente varia de 1 a 30 nm, preferivelmente 1 a 15 nm, mais
preferivelmente 1 a 5 nm.

Os revestimentos anti-reflexdo ¢ seus métodos de fabricacéo
s80 bem conhecidos na técnica. O revestimento anti-reflexdo pode ser
qualquer camada ou pilha de camadas que melhora as propriedades anti-
reflexdo do artigo Optico acabado. O revestimento anti-reflexdo pode
preferivelmente consistir de um filme mono- ou multicamada de materiais
dielétricos, tais como SiO, SiO,, SizNy, TiO,, ZrO,, ALO3,, MgF, ou Ta,0s,
ou misturas destes.

O revestimento anti-reflexdo pode ser aplicado em particular
por deposi¢do a vacuo de acordo com uma das seguintes técnicas:

1) por evaporagdo, opcionalmente auxiliada por feixe de jons;

2) por aspersdo usando um feixe de fons;

3) por bombardeamento de catodo; ou

4) por deposi¢do quimica em fase vapor auxiliada por plasma.

O revestimento anti-reflexdo pode ser aplicado pela aplicagio
de solugdes liquidas, preferivelmente por um processo de revestimento por

rotacgdo.
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No caso onde o revestimento anti-reflexo inclui uma camada
simples, sua espessura 6ptica deve ser igual a A/4, onde A é o comprimento de
onda de 450 a 650 nm. Preferivelmente, o revestimento anti-reflexfio & uma
multicamada compreendendo trés ou mais camadas de material dielétrico de
indices de refragfo alternativamente altos e baixos.

Naturalmente, as camadas dielétricas do revestimento anti-
reflexio multicamada sdo depositadas no carreador ou no revestimento de
topo anti-incrustagdo na ordem inversa que eles devem estar presentes no
artigo Optico acabado.

Um revestimento anti-reflexio preferido pode compreender
uma pilha de quatro camadas formadas por deposi¢do a vacuo, por exemplo,
uma primeira camada de SiO, tendo uma espessura Optica de cerca de 100 a
160 nm, uma segunda camada de ZrO, tendo uma espessura Optica de cerca
de 120 a 190 nm, uma terceira camada de SiO, tendo uma espessura Optica de
cerca de 20 a 40 nm, e uma quarta camada de ZrO, tendo uma espessura
Optica de cerca de 35 a 75 nm.

Preferivelmente, apés a deposigio da pilha anti-reflexdo de
quatro camadas, uma camada fina de SiO, de 1 a 50 mm de espessura
(espessura fisica) pode ser depositada. Esta camada promove a adesdo entre a
pilha anti-reflexdio e o revestimento resistente a abrasio e/ou arranhio
geralmente subseqiientemente depositado, e ndo é opticamente ativo.

A camada seguinte a ser depositada ¢ revestimento resistente a
abrasdo e/ou arranhfo. Qualquer revestimento resistente a abrasfo e/ou
arranhdo conhecido pode ser usado para formar o revestimento resistente a
abrasio e/ou arranhdo. Assim, a composi¢do do revestimento resistente a
abraso e/ou arranhdo pode ser uma composi¢do curavel por UV ou calor.

Por defini¢do, um revestimento resistente a abrasio e/ou
arranhdo € um revestimento que melhora a resisténcia a abrasio e/ou arranhio

do artigo éptico acabado quando comparado com o artigo 6ptico, mas sem o
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revestimento resistente a abrasdo e/ou arranh@o.

Os revestimentos resistentes a abrasdo efou arranho
preferidos sfo aqueles feitos pela cura de uma composi¢do precursora
incluindo epoxialcoxisilanos ou um seu hidrolisado, cargas minerais
opcionalmente coloidais e um catalisador de cura. Exemplos de tais
composi¢des sdo descritos na Patente U.S. 4.211.823, na WO Pat. No.
94/10230. na Patente U.S. 5,015,523, ¢ na Patente EP 614957.

As composigdes de revestimento resistente a abrasdo e/ou
arranhdo mais preferidas s3o aquelas contendo como os constituintes
principais um epoxialcoxisilano tal como, por exemplo, y-glicidoxipropil-
trimetoxisilano (GLYMO) e uma dialquildialcoxisilano tal como, por
exemplo, dimetildietoxisilano (DIVIDES), silica coloidal e uma quantidade
catalitica de um catalisador de cura tal como acetilacetonato de aluminio ou
um seu hidrolisado, o restante da composicdo sendo essencialmente composto
de solventes tipicamente usados para a formulagéo destas composigoes.

Para melhorar a adesfio do revestimento resistente a abrasfo
e/ou arranhio ao revestimento de base resistente a impacto a ser
subseqiientemente depositado ou a camada de composi¢do adesiva
transparente, uma quantidade efetiva de pelo menos um agente de
acoplamento pode ser adicionada a composi¢do do revestimento resistente a
abrasdo e/ou arranhdo. O agente de acoplamento preferido é uma solugéo pré-
condensada de um epoxialcoxisilano e um alcoxisilano insaturado,
preferivelmente compreendendo uma ligag&o dupla etilénica terminal.

Exemplos de epoxisilanos séo GLYMO, Y-
glicidoxipropilpentametildisiloxano, y-glicidoxipropil-metil-
diisopropenoxisilano, yglicidoxipropil-metil-dietoxisilano, y-glicidoxipropil-
dimetil-etoxisilano, y-glicidoxipropil-diisopropil-etoxisilano e y-
glicidoxipropil-bis(trimetilsiloxi) metilsilano. O epoxialcoxisilano preferido €

GLYMO.



10

15

20

25

24

O alcoxisilano insaturado pode ser vinilsilano, um alilsilano,
um silano acrilico ou um silano metacrilico.

Exemplos de vinilsilanos sfo vinilbis (2-metoxietoxi) silano,
viniltrisisobutoxisilano, viniltri-terc-butoxisilano, viniltrifenoxisilano,
viniltrimetoxisilano, viniltriisopropoxisilano, viniltrietoxisilano,

viniltriacetoxisilano,  vinilmetiidietoxisilano, viniimetildiacetoxi-silano,

vinilbis (trimetilsiloxi) silano e vinildimetoxietoxisilano.

Exemplos de alilsilanos séo aliltrimetoxisilano,
alquiltrietoxisilano e aliltris (trimetilsiloxi)silano.

Exemplos de silanos acrilicos s&o 3-acriloxipropiltris
(trimetilsiloxi) silano, 3-acriloxi-propil-trimetoxisilano, acriloxi-
propilmetildimetoxisilano, 3-acriloxipropil-metil bis (trimetilsiloxi) silano, 3-
acriloxipropil-dimetilmetoxisilano, N-(3-acriloxi-2-hidroxipropil)-
3aminopropil-trietoxisilano.

Exemplos de silanos metacrilicos séo 3-metacriloxipropiltris
(vinildimetoxilsiloxi) silano, 3-metacriloxipropiltris (trimetilsiloxi) silano, 3-
metacriloxipropiltris (metoxietoxi) silano, 3-metacriloxi-
propiltrimetoxisilano, 3-metacriloxipropil-pentametii-disiloxano, 3-
metacriloxi-propil-metildimetoxisilano, 3-metacriloxi-propilmetil-dietoxi3o
silano, 3-metacriloxipropil-dimetil-metoxisilano, 3-metacriloxi-
propildimetiletoxisilano, 3-metacriloxi-propenil-trimetoxi-silano e
3metacriloxi-propil bis (trimetilsiloxi) metilsilano.

O silano preferido é acriloxipropil-trimetoxisilano.

Preferivelmente, as quantidades de epoxialcoxisilano(s) e
alcoxisilano(s) insaturado(s) para a preparagéo do agente de acoplamento sdo

tais que a relagdo em peso:
peso de epoxialcoxisilano
peso de alcoxisilano insaturado

R=

verifique a condiggo de 0,8 <R < 1,2.

O agente de acoplamento preferivelmente compreende pelo



10

15

20

25

25

menos 50% em peso de material sélido de epoxialcoxisilano(s) e

- alcoxisilano(s) insaturado(s) e mais preferivelmente pelo menos 60% em

peso. O agente de acoplamento preferivelmente compreende menos que 40%
em peso de dgua liquida e/ou solvente orgénico, mais preferivelmente menos
que 35% em peso.

A expressio "peso de material solido a partir de
epoxialcoxisilanos e alcoxisilanos insaturados" significa o extrato seco tedrico
a partir daqueles silanos, que € o peso calculado de unidade Qy Si O.iy2, onde
Q é o grupo orginico que suporta 0 grupo epoxi ou insaturado e Qg Si Oy
vem de Qg Si R'O.), onde Si-R' reage para formar Si-OH na hidrdlise.

k é um nimero inteiro de 1 a 3 e é preferivelmente igual a 1.

R' é preferivelmente um grupo alcoxi tal como OCHs.

A 4gua e os solventes orgénicos referidos acima vém daqueles
que foram inicialmente adicionados na composi¢éo do agente de acoplamento
e a 4gua e o alcool resultantes da hidrélise e da condensagéo dos alcoxisilanos
presentes na composi¢do do agente de acoplamento.

Os métodos de preparagdo preferidos para o agente de
acoplamento compreendem:

1) misturar os alcoxisilanos '

2) hidrolisar os alcoxisilanos, preferivelmente pela adi¢do de
um acido, tal como 4cido cloridrico

3) agitar a mistura de gas de reagéo inicial

4) opcionalmente adicionar um solvente orgénico

5) adicionar um ou vérios catalisadores, tais como
acetilacetonato de aluminio

6) agitar (duragdo tipica: durante a noite).

Tipicamente, a quantidade de agente de acoplamento
introduzido na composi¢do de revestimento resistente a arranh&o representa

de 0,1 a 15% em peso do peso de composigdo total, preferivelmente de 1 a
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10% em peso.

A composi¢io de revestimento resistente a abrasdo e/ou
arranhdo pode ser aplicada no revestimento anti-reflexdo usando qualquer
método cldssico tal como revestimento por rotagdo, imerséo ou fluxo.

A composigdo de revestimento resistente a abrasdo e/ou
arranhfio pode ser simplesmente seca ou opcionalmente pré-curada antes da
aplicagio da camada de revestimento de base resistente a impacto
subseqiiente (que pode ser a camada de composicio adesiva transparente) ou
implementag@io do processo da presente invencdo. Dependendo da natureza da
composi¢io do revestimento resistente a abrasdo e/ou arranhfo, cura por
calor, ou cura por UV ou uma combinagéo de ambas podem ser usadas.

A espessura do revestimento resistente a abrasdo e/ou
arranhdo, apds a cura, usualmente varia de 1 a 15 um, preferivelmente de 2 a
6 um, preferivelmente de 3 a 5 microns.

Antes da aplicagio da base resistente a impacto no
revestimento resistente a arranhfio, é possivel se submeter a superficie do
revestimento resistente a arranhfo a um tratamento corona ou a um tratamento
de plasma de vécuo, de forma a aumentar a adesdo.

O revestimento de base resistente a impacto pode ser qualquer
revestimento tipicamente usado para melhorar a resisténcia a impacto de um
artigo Optico acabado. Também, este revestimento geralmente aumenta a
adesio do revestimento resistente a arranhdo no substrato do artigo optico
acabado. Por defini¢do, um revestimento de base resistente a impacto ¢ um
revestimento que melhora a resisténcia a impacto do artigo Optico acabado
quando comparado com o mesmo artigo 6ptico, mas sem o revestimento de
base resistente a impacto.

Os revestimentos de base resistentes a impacto tipicos sdo
revestimentos baseados em (met)acrilico e revestimentos baseados em

poliuretano.
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Os revestimentos de base resistentes a impacto baseados em
(met)acrilico sdo, dentre outros, descritos nas Patentes U.S. 5,015,523 e
6,503,631, enquanto que 0s revestimentos de resina de poliuretano baseados
reticulados e termoplasticos sdo descritos inter alia, nas Patentes Japonesas.
Nos. 63-141001 e 63-87223, na Patente EP 0404111 e na Patente U.S.
5,316,791.

Em particular, o revestimento de base resistente a impacto de
acordo com a presente invengdo pode ser feito de uma composigdo de latex tal
como um latex poli(met)acrilico, um latex de poloiuretano ou um latex de
poliéster.

Dentre as composigdes do revestimento de base resistente a
impacto baseadas em (met)acrilico preferidas podem ser citadas composigoes
baseadas em polietileno glicol(met)acrilato, tais como, por exemplo,
tetraetileno glicoldiacrilato, polietileno glicol (200) diacrilato, polietileno
glicol (400) diacrilato, polietileno glicol (600) di(met)acrilato, bem como
uretano (met)acrilatos e misturas destes.

Preferivelmente, o revestimento de base resistente a impacto
tem uma temperatura de transi¢do vitrea (Ty) menor que 30°C. Dentre as
composi¢des de revestimento de base resistente a impacto preferidas, podem
ser citados o latex acrilico comercializado sob o nome latex Acrilico A-639
pela Zeneca e latices de poliuretano comercializados sob os nomes W-240 e
W-234 pela Baxenden.

Em uma forma de realizagdo preferida, o revestimento de base
resistente a impacto pode também incluir uma quantidade efetiva de um
agente de acoplamento de forma a promover adesdo do revestimento de base
ao substrato optico e/ou ao revestimento resistente a arranhdo. Os mesmos
agentes de acoplamento, nas mesmas quantidades, como para as composigdes
de revestimento resistentes a arranhfo, podem ser usados com as composi¢coes

de revestimento resistentes a impacto.
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A composi¢do do revestimento de base resistente a impacto
pode ser aplicada no revestimento resistente a arranhdo usando qualquer
método classico tal como revestimento por rotagao, imersio ou fluxo.

A composigdo do revestimento de base resistente a impacto
pode ser simplesmente seca ou opcionalmente pré-curada antes da moldagem
do substrato 6ptico. Dependendo da natureza da composi¢fo de revestimento
de base resistente a impacto, cura térmica, cura por UV ou uma combinag¢io
de ambas podem ser usadas.

A espessura do revestimento de base resistente a impacto, apos
a cura, tipicamente varia de 0,05 a 30 um, preferivelmente de 0,5220 um e
mais particularmente de 0,6 a 15 pm, e ainda melhor de 0,6 a 5 pm.

Dado que o carreador flexivel das camadas de revestimento
funcionais é voltado para ser removido no término do processo, ele pode ser
primeiro revestido com uma camada de agente de liberagdio, que pode
opcionalmente ser removida no final do processo da presente invengdo. Em
uma forma de realizagio, o revestimento de topo anti-incrustagdo definido
acima vantajosamente age como uma camada de agente de liberagdo nao-
removivel.

A forca aplicada na etapa de pressionamento (f) do processo
da presente invengdo pode ser obtida pela aplicagdo de pressdo,
particularmente, pressdo de ar, ou vécuo, ao carreador. A pressdo aplicada vai
tipicamente variar de 0,35 a 4,2 bar, preferivelmente, de 0,35 a 3 bar e melhor
ainda de 0,35 a 2,1 bar. Quando vacuo for usado para criar a forga de
aplicagdo, a forca tipicamente aplicada pode ser acima de 5 N,
preferivelmente acima de 10 N, mais preferivelmente acima de 15 N. A
pressdo de ar pode ser aplicada usando um aparelho de membrana inflavel
como descrito no pedido de patente internacional WO 03/004255. Uma
descricdo geral de uma estrutura de vécuo que permite a transferéncia dos

revestimentos pode ser verificada na Patente U.S. 4.242.162.
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Para melhorar a conformagio do carreador a superficie do
substrato de lente no qual os revestimentos tenham sido transferidos,
especialmente se a transferéncia for implementada na face frontal do substrato
de lente, alguém pode usar um meio adicional para aumentar a pressdo no

carreador. Tipicamente, alguém pode usar um bloco, opcionalmente

‘deformavel, que pode se conformar com a forma geral do carreador e

aumentar a pressdo aplicada ao carreador.

Com referéncia aos desenhos e em particular as Fig 1A a 1C,
um substrato de lente 1 tendo uma superficie cobncava 2 é colocado em um
elemento de suporte (ndo representado) com sua superficie cOncava (traseira)
2 voltada para cima. Um carreador flexivel 3, uma superficie principal do qual
foi previamente revestido com pelo menos um revestimento funcional 4 e
uma camada de uma composi¢do adesiva transparente 5 de acordo com a
presente invengéo, levado até um estado no qual a camada se torna nao
escoavel sob as condigdes de processo, € colocado em um elemento de
suporte (ndo representado) com a camada de composicdo adesiva transparente
voltada para baixo.

A deposi¢do do pelo menos um revestimento funcional 4 e da
camada de composi¢io adesiva transparente 5 na superficie do carreador
flexivel 3 pode ser feita através de qualquer processo de deposicdo usual
empregado no campo optico, tal como deposi¢do a vacuo, revestimento por
rotagdo, revestimento de fluxo, revestimento com imers&o, etc. Obviamente, o
processo de deposicdo vai depender da natureza da camada de revestimento e
da camada de composigdo adesiva transparente depositada na superficie do
carreador flexivel 3.

Depois, os elementos de suporte sdo movidos entre si para
colocar em contato direto a camada de composig&o adesiva transparente 5 € a
superficie do substrato de lente 2, que sdo entdo pressionadas juntas em uma

maneira tal que a pressdo exercida seja insuficiente para conferir qualquer
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deformagdo ao substrato da lente 1. Calor ¢ aplicado durante a etapa de
pressionamento (f) se a composi¢@o adesiva transparente for selecionada do
grupo que consiste de composigdes de adesivos termorreversiveis (HMA). Em
geral, se a composi¢do adesiva transparente for selecionada do grupo que
consiste de composigdes adesivas sensiveis a pressdo, nenhum calor ¢
aplicado durante a etapa de pressionamento (f), embora calor possa ser usado
se desejado.

A fonte de aquecimento neste caso particular da presente
inveng3o pode ser um forno de ar com uma temperatura de 70 a 120°C, ou um
banho de agua quente de 70 a 100°C, fonte de calor de IV ou fonte de
microondas. O tempo de aquecimento pode ser de poucos minutos a 30
minutos, por exemplo, calor & aplicado por de 3 a 30 minutos.

Como mostrado na Figura 1B, o conjunto formado pelo
substrato de lente 1, a camada de composi¢éo adesiva transparente 5, pelo
menos um revestimento funcional 4, e o carreador flexivel 3 é entdo colocado
no caso particular d¢ HMA em um dispositivo para aquecimento. Apds esta
etapa de aquecimento opcional, a pressdo ¢ liberada, o carreador flexivel 3 é
retirado e o substrato de lente 1 tendo pelo menos um revestimento funcional
4 que adere a sua superficie concava 2 através da camada da composigdo
adesiva transparente 5 é recuperada como mostrado na figura 1C.

| As Figuras 2A a 2C representam as principais etapas de um
processo similar como descrito em conexdo com as figuras 1A a 1C, com
excecdo de que a camada de composigdo adesiva transparente 5 é formada na
superficie concava (traseira) 2 do substrato de lente 1.
EXEMPLOS

Consideracdes Gerais

Nos Exemplos 1 a 3, o carreador ¢ um carreador de
policarbonato (PC) (Esférico: 5,80 base) suportando em sua superficie

convexa uma pitha de revestimento incluindo, iniciando do carreador, um
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revestimento de topo anti-incrustagdo, um revestimento anti-reflexdo e um
revestimento resistente a abrasdo e/ou arranhéo. Uma camada de composigéo
adesiva transparente também agindo como uma composicdo de base resistente
a impacto é formada no revestimento resistente a abrasfo e/ou arranhdo. (@)
conjunto da pilha de revestimento e a camada de composi¢do adesiva
transparente é chamado de "revestimento HMC".

O carreador de PC que suporta o revestimento de HMC ¢
chamado de "carreador HMC".

Etapa 1: Deposigdo de um revestimento de protegdo e

liberagéo
A composicdo do revestimento de protegdo e liberagfo ¢ como
a seguir:
TABELA 1
Componente Partes em peso
PETA LQ (éster acrilico de 5,00
pentaeritritol)
Dowanol PnP 5,00
Dowanol PM 5,00
n-propanol 5,00
1360 (Hexaacrilato de silicone, 0,10
Radcure)
Coat-O-Sil 3503 (aditivo de fluxo 0,06
reativo)
Fotoiniciador 0,20

O carreador de PC é limpo usando dgua com sab#do e seco com
ar comprimido. A superficie convexa do carreador é entfio revestida com a
composico de revestimento de protegdo acima através de revestimento por
rotagio com velocidade de aplicacdo de 600 rpm por 3 segundos e velocidade
de secagem de 1200 rpm por 6 segundos. O revestimento € curado usando um
bulbo Fusion System H+ em uma taxa de 1,524 m/minuto.

Este revestimento de prote¢do e liberagdo ndo vai ser
transferido e vai ficar no carreador apds a transferéncia do revestimento de

HMC.
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Etapa 2: Deposicdo de um revestimento de topo anti-

incrustacdo e revestimento anti-reflexdo (AR)

O carreador de PC apds a deposigdo do revestimento de
protegdo é revestido com VACUO como a seguir:

A) Tratamento AR a Vacuo Padrdo: o tratamento de AR a
vécuo é realizado em um revestidor de caixa padrio usando praticas de
evaporagdo a VAcuo conhecidos. O seguinte é um procedimento para a
obtencéo do VAR no carreador:

1. O carreador tendo o revestimento protetor j4 aplicado na
superficie é carregado em um revestidor de caixa padrio e a cémara ¢
bombeada para um nivel de alto vacuo.

2. Revestimento anti-incrustacéo (Quimica = Shin Etsu KP
801M) é depositado na superficie do carreador usando uma técnica de
evaporagdo térmica, até uma espessura na faixa de 2-15 nm.

3. Revestimento de AR multicamada dielétrico, consistindo de
uma pitha de subcamadas de materiais com indices de refragdo alto e baixo €
entdo depositada, ao inverso da ordem normal. Os detalhes desta deposi¢do
sdo os seguintes:

As espessuras Opticas das camadas com indices de refragéo
alto e baixo alternadas sdo apresentadas na tabela (elas sfo depositadas na

ordem indicada, da superficie do carreador):

TABELA 2
indice baixo 103-162 nm
indice alto 124-190 nm
indice baixo 19-37 nm
indice alto 37-74 nm

Uma pilha preferida, que ¢ depositada nos exemplos, ¢ uma
pitha em que o material de baixo indice é SiO; e o material de alto indice ¢
ZrOs.

B) No término da deposigéo da pilha anti-reflexdo de quatro
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camadas, uma camada fina de Si0,, compreendendo uma espessura fisica de
1-50 nm, é depositado. Esta camada ¢ voltada para promover adeséo entre a
pilha anti-reflexdo de 6xido e um revestimento de duto de verniz vao ser
depositados no carreador revestido em um tempo posterior.

Etapa 3: Deposicdo de um revestimento duro (HC) & ¢

revestimento de base de latex

A composiggo do revestimento duro ¢ como a seguir:

TABELA 3

Componente Partes em peso

GLYMO 21,42

HC10,1 N 4,89

Silica coloidal 30,50

metanol 29,90

dlcool de diacetona 3,24

acetilacetonato de aluminio 0,45

agente de acoplamento 9,00

tensoativo FC-430 (3m Company) 0,60

A composigdo do revestimento de base resistente a impacto e

adesivo é como a seguir:

TABELA 4
Componente Partes em peso
Poliuretano latex W-234 35,0
dgua deionizada 50,0
2-butoxi etanol 15,0
agente de acoplamento 5,0

A composigdo de revestimento de base € usada como uma
composicdo de adesivo termorreversivel nos seguintes exemplos.

O carreador PC ap6s a deposigdo do revestimento de protecéo,
revestimento anti-incrustagio, e o revestimento AR nas etapas 1 e 2 € entdo
revestido por rotagdo por uma solugdo de HC em 600 rpm/1200 rpm, € pré-
curado por 10 minutos a 80°C, e novamente revestido por rotagdo pela
solucdo da composicdo de base resistente a impacto e adesiva na mesma
velocidade e pos-curado por 1 horas a 80°C. (Isto fornece uma camada de

l4tex seca tendo uma espessura de cerca de 1,8 a 2 microns).
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O agente de acoplamento ¢ uma solugfo pré-condensada de:

TABELA 5
Componente Partes em peso
GLYMO (Glicidoxipropilmetoxi 10,0
silano)
acriloxipropil-trimetoxisilano 10,0
HC10,1 N 0,5
acetilacetonato de aluminio 0,5
alcool de diacetona 1,00

Procedimentos de Teste e Inspe¢ao:
A adesdo a seco é medida usando o teste de ades@o com
5 hachuras de acordo com ISTM 02010, usando uma fita transparente 3M

SCOTCH® n° 600. Sdo formados 25 quadrados. A adesdo é classificada como

a seguir:
Tabela 6
‘7 Classificagéo de quadrados removidos % de 4area deixada

adesdo intacta
0 0 100
1 <1 96
2 1ad 96-84
3 >4 a9 83-64
4 >9al6 63-36
5 >16 <36

Teste de adesio a umido: o mesmo método de teste para o
10 teste de adesdo a seco, com a excegdo de que a amostra esta ebulindo em agua
quente a 100°C por 30 minutos antes do implemento do teste.
Preparagcio do carreador:
0,5 mm de carreador PC feito por injegdo com base 5,8 e 6,4
sio revestidos em sua superficie convexa com revestimento de HMC como
15  descrito acima.
Vertometro B&L:
£ um lensdémetro feito por Bausch & Lomb Co. O Vertometro
é um sistema optico centralizado consistindo de uma fonte de luz, um alvo

moével e rotativo, uma lente padréo, um telescopio, um meio para reter uma
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lente de oculos no foco principal anterior de lente padrdo, um meio para
rotagfio e deslocamento da posi¢éo alvo, e um dispositivo de marcagdo coaxial
mecanico. Com uma lente de 6culos centralizada na posi¢do para medi¢&o, o
alvo ¢ posicionado para ser formada uma imagem, pela lente padrdo, no foco
da lente de 6culos. Nesta posigdo o alvo tem a imagem formada no reticulo do
telescopio pela lente de 6culos, € pode ser visualizado através do ocular do
telescopio. O Vertdmetro B&L possibilita se inspecionar lentes e identificar
lentes com ou sem qualquer distor¢do otica ou deformagio.

Exemplo 1

Alguém usa o carreador de HMC descrito acima, i.e., O
carreador de PC com o revestimento de HMC compreendendo uma
composigio de revestimento adesiva de base resistente a impacto
compreendendo um material de latex de poliuretano de HMA (W-234, da
Baxenden). Este latex de HMA se torna pegajoso quando aquecido acima de
60°C. O comportamento pegajoso pode ser repetido com aquecimento €
resfriamento.

Entdo, o revestimento de HMC no carreador foi aplicado a
temperatura ambiente na superficie traseira de uma lente de policarbonato (-
2,00, esférica, curva traseira 5,0) na maneira descrita em conexdo com as Fig.
1A a 1C ap6s aplicagdo de uma pressdo de membrana de ar externa (0,83 bar),
o conjunto de carreador revestido e Jente foi aquecido a 110°C por 20 minutos
em forno de ar sob a mesma pressdo. Entdo, ele foi resfriado e o carreador foi
removido com a camada de HMC transferida para a superficie da lente. A
camada de revestimento transferida tem adesio muito boa na superficie da
lente com uma classificagdo de adesdo a seco de 0. Ndo ha quebramento de
AR durante esta transferéncia. A lente obtida foi verificada por Vertometro
B&L e ndo havia qualquer distor¢édo ou deformacdo optica. A espessura de
revestimento méaxima desta camada de latex de poliuretano vista sobre toda a

superficie da lente ¢ 1,94 pm. A espessura de revestimento minima vista
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sobre toda a superficie da lente ¢ 1,38 pm. A Figura 3 é um mapa de
irregularidades de espessura da camada de HMA no substrato de lente coberto
obtido neste exemplo. Como pode ser visto, a espessura € essencialmente
uniforme sobre toda a superficie da lente. (A espessura do latex da amostra foi
medida em toda a lente (oeste, leste, norte € sul), como mostrado na Figura 5.
Nas Figuras 3 r 4, o eixo y € a espessura da camada de latex de poliuretano
em microns, € x é a posigio de medi¢do em cada parte da amostra). Trés
lentes feitas neste processo tém Os mesmos bons resultados Opticos, como
visto pelo Vertometro B&L.

Foi também verificado que quase a mesma espessura de HMA
& obtida quando a camada ¢ inicialmente depositada por revestimento por
rotagdo e no produto final ap6s a etapa de pressionamento.

Exemplo Comparativo 1: Uso de uma composi¢io adesiva
curavel liquida '

O mesmo procedimento do exemplo 1 foi aplicado, com a
excecdo de que 5 gotas (~0,15 g) de solugdio adesiva acrilica de UV foram
usadas ao invés de um HMA de acordo com a presente invengdo. Entdo, o
mesmo conjunto de carreador e lente foi curado por UV por 40 segundos.
Depois disto, o carreador foi removido com a camada de HMC transferida
para a superficie da lente. A lente obtida tem a mesma performance de
revestimento que o exemplo 1. Sua faixa de poténcia esta dentro do padrédo
780.1 ( + 0,13 Diopt). Contudo, ap6s verificada com o Vertometro B&L, a
lente foi vista com alguma distor¢éo optica ou deformacéo optica, que €
devida a camada adesiva liquida no uniforme do lado de tras da lente. A
espessura de revestimento miaxima de camada adesiva acrilica vista sobre toda
a superficie da lente ¢ 9,80 pm. A espessura de revestimento minima vista
sobre toda a superficie da lente € 1,57 upm. A Figura 4 é um mapa de
irregularidades de espessura da camada adesiva no substrato de lente

recoberto obtido neste exemplo. Como pode ser visto, ha algumas areas da
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lente onde h4 mais irregularidades de espessura. Trés lentes feitas neste
processo tém a mesma pouca distorgdo/onda Optica vista no Vertdmetro B&L.
Este exemplo comparativo mostra que uma melhor qualidade
6ptica é obtida quando se usa o processo de transferéncia de acordo com a
presente invengdo, ao invés do processo de cola liquida tradicional. O
processo da presente inven¢d@o fornece um substrato de lente revestido em que
o revestimento adere a superficie do substrato de lente através de uma camada
adesiva de espessura uniforme (1,4 a 1,9 um, exemplo 1). O processo de cola
liquida tradicional é inferior em termos de uniformidade de espessura (faixa
de espessura: 1,6 a 9,8 um, exemplo comparativo 1). O presente processo de
transferéncia de revestimento € bem simplificado quando comparado com
aquele tradicional, pois nenhum adesivo liquido é envolvido e ndo ha
necessidade de preocupagdo acerca da distribuigéo do adesivo, quantidade do
adesivo usado e da viscosidade do adesivo. Além disso, nem um dispositivo
de dispensagdo de adesivo caro nem um sistema de cura com UV ¢é requerido.
HMA, PSA podem ser aplicados antes por revestimento por
rotacdo com uma espessura muito precisa. A espessura adesiva nfo é afetada
por condi¢cdes de laminagdo como na técnica anterior, tal como pressdo,
quantidade de adesivo, dispensagéo do adesivo, viscosidade do adesivo, curva
da lente e do carreador, etc., a espessura do adesivo na presente invengao
pode ser controlada muito bem em toda a superficie de lente na curva da lente
ou na curva do carreador. Do contrario, a espessura do adesivo é afetada pela
base de carreador e pela curva da lente quando se usa um processo de cola
liquida, pois este processo requer mais freqlientemente uma ndo coincidéncia
de carreador vs curva de tras da lente. Isto significa que a base do carreador €
maior que a base da lente de forma que a cola liquida possa ser espalhada
durante a deformagdo do carreador durante a etapa de pressionamento. Uma
base de carreador diferente causa uma pressdo de espalhamento diferente ou

padrfio contra a cola liquida quando a pressdo aplicada é mantida constante.
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Como resultado, a espessura da cola vai ser levemente diferente para cada
tipo de poténcia de lente.

Exemplo 2

O mesmo procedimento do exemplo 1 foi aplicado, com a
excecdo de que uma formulagio de PSA reticuldvel com UV foi usada. PSA #
US2008, Rahn Inc. foi diluida em MEK (30-70 p/p) e revestida por rotagéo
em um carreador de HMC (base 5,80). A camada resultante foi entdo exposta
a radiacdo de UV por 30 segundos em uma atmosfera inerte. Apds a
exposicio, a camada foi seca, ainda pegajosa ao toque. O revestimento de
HMC no carreador foi entdo transferido para a superficie traseira de uma lente
de policarbonato (-2,00 D, curva de tras 5,0) na maneira descrita em conexdo
com as Fig. 1A a 1C. Uma pressdo de ar externa (0,98 bar) foi aplicada por 30
segundos ao conjunto carreador/lente, sem UV ou calor. Apds a liberagéo da
pressdo, o carreador foi removido do fundo da lente, com a pilha de
revestimento e a camada de PSA permanecendo na lente.

Exemplo 3

2,1 g de resina Escorez 5380 da Exxon Mobil e 0,9 g de
copolimero em bloco Vector 4100 foram adicionados a 20 g de tolueno e
agitados até que ambos fossem completamente dissolvidos. Isto foi a solugéo
de PSA inicial e continha 13% de solidos. Entdo, ela foi preparada pela
diluicdo de 5 g de solugdo inicial de tolueno, resultando em uma solugdo com
6,5% de sdlidos para conseguir uma solugdo de PSA final. Ap6s isto, ela foi
revestida por rotagdo na superficie convexa de um carreador pré-revestido
com HMC de base 5,8 nas seguintes condi¢des de revestimento por rotagéo.

Parametros de Revestimento por rotacio

velocidade baixa: 500 rpm por 2 segundos
Velocidade alta: 2000 rpm por 5 segundos
Ap6s o revestimento com PSA da camada de PSA, o carreador

foi deixado secar com ar até que o odor de tolueno ndo fosse mais detectavel.
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O lado convexo do carreador foi entdio colocado no lado coéncavo de uma
lente de policarbonato -2,00D com a curva de trds de uma base 5,0, e
submetido ao processo de laminagdo de GST usando o mesmo procedimento
do exemplo 1, com a excegfo de a pressdo aplicada € 110 kPa para a pressdo
de membrana, tempo de retencdio de 1 minuto nesta pressdo e nenhum calor é
aplicado. Ap6s a remogdo do carreador, a pilha de HMC foi transferida para o
lado de tras da lente. N&o ha quebra de AR durante esta transferéncia. A lente
obtida tem boas propriedades dpticas e ndo ha nenhuma distor¢do optica vista
no Vertometro B&L.

Exemplo 4

Para simular a espessura do adesivo que seria observada
usando um processo de transferéncia sob véacuo, varias lentes ORMA® foram
revestidas com o latex W-234 (HMA), aquecidas, e suas superficies foram
entdio pressionadas com um filme de poliolefina (sem revestimentos) usando o
moédulo de vacuo descrito na Patente U.S. 4.242.162.

As lentes revestidas com latex foram aquecidas a 90°C e a
pressdo aplicada foi 69 kPa.

A espessura do revestimento de latex foi estudada em detalhes
sobre as lentes e foi medida opticamente pelo instrumento SMR.

As tabelas 7-9 mostram medicdes de espessura de latex (em
jm) em quatro locais antes e depois da etapa de pressionamento com o filme
de poliolefina. Estas tabelas revelam uma espessura uniforme nos ditos quatro
pontos através da superficie da lente e uma mudanca de espessura minima
ap6s o processo de transferéncia simulado, em qualquer taxa de resfriamento
com rotagiio. Notadamente, os resultados similares sio obtidos no centro e na

periferia da lente.
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TABELA 7: Revestimento por rotacio a 500 rpm

0 deg 90 deg 180 deg 270 deg
antes depois antes depois antes depois antes depois
1 1,32 1,24 1,16 1,13 1,07 1,06 1,13 1,13
2 1,17 1,32 1,12 1,09 1,18 1,15 1,24 1,23
3 1,15 1,12 1,17 1,15 1,17 1,15 1,15 1,14
4 1,12 1,12 1,15 1,17 1,15 1,16 1,11 1,11
5 1,14 1,15 1,11 1,11 1,24 1,26 1,24 1,22
média 1,18 1,19 1,142 1,13 1,162 1,156 1,174 1,166
g;;‘r’;‘; 00803119 | 00877496 | 0,0258844 | 00316228 | 0,0614003 | 0,0709225 | 0,061887 | 0,0550454
TABELA 8: Revestimento por rotagdo a 750 rpm
0 deg 90 deg 180 deg 270 deg
antes depois antes depois antes depois antes depois
6 0,87 0,85 0,84 0,85 0,88 0,89 0,84 0,85
7 0,79 0,79 0,83 0,82 0,84 0,83 0,81 0,79
8 0,79 0,79 0,81 0,82 0,86 0,84 0,79 0,81
9 0,81 0,81 0,81 0,81 0,82 0,81 0,84 0,85
10 0,79 0,81 0,8 0,8 0,81 0.8 0,79 0,8
média 0,81 0,81 0,818 0,82 0,842 0,834 0,814 0,82
desvio padrio | 0,034641 | 0,0244949 | 0,01 64317 | 0,0187083 | 0,0286356 | 0,0350714 [ 0,0250998 0,0282843
TABELA 9: Revestimento por rotagdo a 500 rpm
0 deg 90 deg 180 deg 270 deg
antes depois antes depois antes depois antes depois
11 0,63 0,63 0,63 0,61 0,63 0,64 0,65 0,68
12 0,64 0,65 0,64 0,64 0,63 0,63 0,63 0,65
13 0,61 0,6 0,6 0,61 0,63 0,61 0,63 0,64
14 0,63 0,5 0,63 0,63 0,62 0,59 0,64 0,63
15 0,63 0,65 0,64 0,65 0,65 0,65 0,68 0,67
média 0,628 0,606 0,628 0,628 0,632 0,624 0,646 0,654
0,0109545 | 0,0626897 | 0,0164317 0,0178885 | 0,0109545 | 0,0240832 | 0,0207364 0,0207364

desvio padrdo

Método de medicio de espessura da lente completa
(exemplo 1 e exemplo comparativo 1):

A) Preparacio da amostra: A amostra da lente foi cortada
em quatro partes pequenas como mostrado na figura 5 e entfo ela foi
bloqueada/fixada por uma resina de epoxi, de forma que ela pudesse ser vista
facilmente no microscépio. Ela foi colocada em ordem NOLS com todos os
Jados CX apontando para o norte. Foi tomado cuidado para que ficassem
juntos apds o despejamento de epoxi liquido em torno do pedago da amostra
de tal forma que ele se torne uma forma de disco para ser medida de uma
parte da segéo transversal. Os discos de epo6xi foram marcados no lado norte.
O espécime foi lavado completamente ap6s cada etapa de polimento.

B) Medi¢io de Espessura com microscopio de luz: Nikon
Optiphot 2 com iluminagdo com campo brilhante e com campo escuro,
iluminagdo de fase. Objetivas 5x 40x 60x 100x 150x, Camera 3,3 MPix Q-

imaging Micropublisher Cooled CCD, Prismas Nomarski para microscopia de
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contraste de cor com interferéncia diferencial. Polarizador e Analisador. A
ligagdo de fluorescéncia episcOpica usando lampada de Xendnio de alta
pressdo ou de arco de merctrio de pressédo super alta.

Exemplo 5:

Este exemplo descreve o uso de um PSA em que uma camada
de PSA depositada em um filme de suporte (mais adiante chamado de "forro™)
¢ primeiro transferido deste forro na pilha de HMC do carreador.

Entdo a pilha de HMC ¢é transferida do carreador para a
superficie da lente.

1) Preparagdo de um elemento de suporte para o carreador

Antes de tudo, um elemento de suporte para o carreador
durante o processo de transferéncia de PSA é moldado de acordo com o
seguinte procedimento esquematicamente representado na Figura 6.

Para este procedimento, um primeiro carreador 1 € usado.

Uma parede anular 2 que circunda o carreador 1 é fixada em
sua periferia de forma que alguém crie um molde delimitado no fundo pelo
lado concavo traseiro do carreador 1 e nas bordas pela parede anular 2
sobressaindo para cima a partir da periferia do carreador.

Uma composi¢cdo de moldagem 3 compreendendo, como
composto de polimerizacgo, Silguard® (uma composig¢io de silicone incluindo
10% em peso de catalisador de polimerizag@o) é despejado no molde descrito
acima e polimerizado por aquecimento a 60°C durante 24 horas.

E ainda obtido, apés a remocdo do carreador 1 e da parede
anular 2, um elemento de suporte convexo 4, cujo lado convexo estd
inversamente replicando a superficie traseira do carreador 1.

Este elemento de suporte convexo 4 vai ser usado na etapa
seguinte desta forma de realiza¢do. Ela vai evitar qualquer deformacio do
carreador revestido com HMC subseqiiente - 20 (figura 7) durante a

transferéncia da camada de PSA.
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2) Transferéncia de PSA
Um carreador de HMC 20 e base 4,5 (didmetro de 74 mm) é

fornecido tendo uma pilha reversa de HMC em seu lado frontal convexo.

Ar comprimido € soprado na superficie da pilha de HMC.

O carreador de HMC 20 ¢ colocado no elemento de suporte 4,
formado como descrito acima, com seu lado concavo traseiro descansando no
lado convexo frontal do elemento de suporte 4 que, como dito previamente,
replica inversamente o lado traseiro do carreador 20, de forma que nenhuma
deformacgio do carreador ocorra quando pressdo for aplicada no lado convexo
frontal do carreador.

Entdo, o carreador de HMC 20 que descansa no elemento de
suporte 4 é colocado em uma placa de suporte 7 da unidade de conformacédo 1
do aparelho da figura 7.

| O filme CS 9621 de PSA da Nitto Denko compreendendo um
filme suportando uma camada de PSA 30 € colocado em um elemento de
suporte de filme separavel 8 da unidade de conformacdo 1 do aparelho da
figura 7, com a camada de PSA sendo pretendida para estar voltada para a
pilha de HMC do carreador 20.

Uma unidade de aquecimento removivel (ndo representada) &
colocada no elemento de suporte de filme (8).

Esta unidade permite, pelo uso de convecg¢do de ar aquecido,
se aumentar a temperatura do filme de PSA para 145°C.

Quandb esta temperatura for alcangada, todo o conjunto
compreendendo o elemento de suporte de filme 8/unidade de aquecimento
removivel/filme 30 ¢é posicionado na unidade de conformacéo 1 e bloqueado
em sua periferia por um meio de bloqueio 9.

Nenhum vacuo é usado nesta forma de realizac3o.

Um bloco de silicio oco 11 tendo uma forma ovdide (tendo um

raio de curvatura de cerca de 43 mm e uma dureza de 54 shore 00)
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verticamente deslizdvel ao longo de um eixo vertical yy é movido para baixo
para entrar em contato com o filme 30.

A velocidade de movimento do bloco 11 ao longo do eixo yy é
3 mm/s. Como mostrado na figura 8, o bloco 11 € parado quando ele alcangar
a posi¢éo -30 mm (medido no eixo yy da posic¢io inicial do centro do filme 30
correspondente a uma pré-deformagéo do filme 30 pelo bloco 11).

Entdo, em uma segunda etapa, o carreador de HMC 20 §é
movido verticalmente para cima em uma velocidade de 3 mm/segundo pela
agdo do émbolo 2 no qual o carreador de HMC 20 e o elemento de suporte 4
sdo colocados.

Esta translagdo vertical para quando se alcanga um contato
conformal completo entre o filme/camada de PSA/carreador de HMC.

Este contato conformal completo é alcangado quando a
posi¢do do centro do filme de PSA é +10 mm (medido no eixo yy da posi¢do
inicial do centro do PSA) e € correspondente a pressdo exercida no filme de
8O N.

A pressdo € mantida durante 5 segundos, depois a unidade de
aquecimento € parada.

O bloco 11 € entdo movido verticalmente para cima em uma
velocidade de 14 mm/s.

O carreador de HMC 20 tendo nesta ordem:
forro/PSA/HMC/carreador é removido do aparelho 1.

O forro ¢ entdo cortado na periferia do carreador.

3) Transferéncia de HMC

Um PSA de base 4,5 aderido ao carreador de HMC com seu

forro de protegdo como obtido na etapa 2 acima, e apds a remogio do forro de
protegéo, € aplicado no lado traseiro da lente +1,75 PC, cuja curva traseira &
3,90, e entéio laminado em um aparelho de prensa pequeno sob uma pressio

de membrana inflavel de 1,26 bar por 2 minutos. Apés isto, a pressio &



44

liberada e o carreador € removido da lente tendo a camada de HMC
completamente transferida para o lado traseiro da lente. Gracgas a camada de
adesivo de PSA, nenhum tratamento térmico ou com UV é envolvido neste
processo de transferéncia. O processo de transferéncia total é completado em

um tempo muito curto.
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REIVINDICACOES

1. Processo para transferir pelo menos um revestimento para

pelo menos uma superficie geometricamente definida de um substrato de

lente, caracterizado pelo fato de que compreende as etapas de:

(a) obter um carreador tendo uma superficie principal
suportando pelo menos um revestimento funcional;

(b) obter um substrato de lente tendo pelo menos uma
superficie geometricamente definida;

(c) depositar, no dito pelo menos um revestimento funcional
ou dita pelo menos uma superficie geometricamente definida do substrato de
lente, uma camada de uma composigdo adesiva transparente;

(d) colocar a dita camada de composi¢do adesiva transparente
em um estado no qual a camada se torna ndo escoavel sob as condi¢des de
processo se a dita camada néo ja estiver em tal estado no final da etapa (c);

(e) mover o carreador e o substrato de lente um em relacfio ao
outro para colocar a camada de composicdo adesiva transparente em contato
direto com a dita pelo menos uma superficie geometricamente definida do
substrato de lente ou dito pelo menos um revestimento funcional;

(f) pressionar juntos a camada de composi¢do adesiva
transparente e o dito pelo menos um revestimento funcional ou pelo menos
uma superficie geometricamente definida do substrato de lente;

(g) opcionalmente, aplicar calor durante a etapa de
pressionamento (f);

(h) parar a etapa de pressionamento (f); e

(1) retirar o carreador para recuperar o substrato de lente
revestido com o dito pelo menos um revestimento funcional que adere a dita
pelo menos uma superficie geometricamente definida através da camada de
composi¢do adesiva transparente.

2. Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
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pelo fato de que no substrato de lente revestido recoberto, a camada de
composi¢do adesiva transparente tem espessura uniforme.

3. Processo de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado
pelo fato de que a espessura da camada da composi¢do adesiva transparente
varia de 0,5 a 20 pum. |

4. Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

pelo fato de que a composi¢do adesiva transparente é selecionada do grupo
que consiste de adesivos sensiveis a pressio (PSA) e adesivos
termorreversiveis (HMA).

5. Processo de acordo com a reivindicagfio 4, caracterizado
pelo fato de que os PSAs sfo selecionados de PSAs & base de poliacrilato e
PSAs a base de copolimeros em bloco estirénico.

6. Processo de acordo com a reivindicagdo 4, caracterizado

pelo fato de que os adesivos termorreversiveis sio selecionados de latices
poli(met)acrilicos secos, latices de poliuretano, latices de poliéster e misturas

destes.

7. Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

pelo fato de que a camada de composicio adesiva transparente € depositada

por revestimento por rotagdo.

8. Processo de acordo com a reivindica¢do 1, caracterizado
pelo fato de que o pelo menos um revestimento funcional ¢ selecionado do
grupo que consiste de um revestimento de topo anti-incrustacio, um
revestimento anti-reflexdo, um revestimento resistente a abrasdo e/ou
arranh@o e um revestimento resistente a impacto.

9. Processo de acordo com a reivindicagfio 1, caracterizado

pelo fato de que a superficie principal do carreador suporta uma pilha de

varios revestimentos funcionais.

10. Processo de acordo com a reivindicacio 9, caracterizado

pelo fato de que a pilha de varios revestimentos funcionais compreende,
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iniciando da superficie principal do substrato, uma camada de revestimento de
topo anti-incrustagdo, uma camada de revestimento anti-reflexdo, uma
camada de revestimento resistente a abrasfo e/ou arranhdo e opcionalmente
uma camada de revestimento de base resistente a impacto.

11. Processo de acordo com a reivindicacio 10, caracterizado

pelo fato de que a camada de revestimento de base resistente a impacto é uma
camada de composi¢do adesiva transparente.

12. Processo de acordo com a reivindicacfio 1, caracterizado

pelo fato de que a camada de composi¢io adesiva transparente age como um

revestimento resistente a impacto.

13. Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

pelo fato de que o carreador é um carreador flexivel.
14. Processo de acordo com a reivindica¢io 13, caracterizado
pelo fato de que o carreador flexivel é feito de um material termoplastico.

15. Processo de acordo com a reivindicagio 14, caracterizado

pelo fato de que o material termopldstico é policarbonato.

16. Processo de acordo com a reivindicagdio 13, caracterizado

pelo fato de que o carreador flexivel tem uma espessura de 0,2 a 5 mm.

17. Processo de acordo com a reivindicagdio 1, caracterizado

pelo fato de que a etapa de pressionamento (f) é realizada pela aplicacdo de

uma pressdo de ar ao carreador.

18. Processo de acordo com a reivindicacdio 1, caracterizado

pelo fato de que a etapa de pressionamento (f) é realizada pela aplicagdo de

vacuo.

19. Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

pelo fato de que a composi¢do adesiva transparente é uma composi¢io
adesiva sensivel 4 pressdo e nenhum calor é aplicado durante a etapa de

pressionamento (f).

20. Processo de acordo com a reivindicacfio 1, caracterizado
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pelo fato de que a composi¢dio adesiva transparente é uma composicéo
adesiva termorreversivel e calor € aplicado durante a etapa de pressionamento

-

21. Processo de acordo com a reivindicagdo 20, caracterizado

pelo fato de que o calor aplicado varia de 50 a 120°C.

22. Processo de acordo com a reivindica¢dio 20, caracterizado

pelo fato de que calor é aplicado por de 3 a 30 minutos.

23. Processo de acordo com a reivindicacdo 13, caracterizado
pelo fato de que o carreador tem uma forma esférica e a superficie
geometricamente definida do substrato de lente é uma superficie esférica,
térica ou progressiva.

24. Processo de acordo com a reivindicagio 1, caracterizado

pelo fato de que o substrato da lente é feito de policarbonato, poliuretanos
termoplasticos  ou  termo-curdveis,  politiouretanos, poliepoxidos,
poliepisulfetos, poli(met)acrilatos, copolimeros de dietileno glicol
bis(alilcarbonato), copolimeros destes e misturas destes.

25. Processo de acordo com a reivindicagfio 24, caracterizado

pelo fato de que a superficie geometricamente definida é pré-tratada por um

tratamento de descarga corona.
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FIG. 1A
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FIG. 2A

Calor (opcional)

FIG. 2C



3/7

3
!

J Sul

1 Oeste

L1_Latex

einssadsg

Figura 3

einssadsy

Figura 4



4/7

5

igura

F



57

Figura 6



6/7




7/7

Figura 8




RESUMO
“PROCESSO PARA TRANSFERIR PELO MENOS UM REVESTIMENTO
PARA PELO MENOS UMA SUPERFICIE GEOMETRICAMENTE
DEFINIDA DE UM SUBSTRATO DE LENTE”

A invengo refere-se a um processo para transferir pelo menos
um revestimento para pelo menos uma superficie geometricamente definida
de um substrato de lente. Em uma forma de realizagdo preferida, a
composi¢do adesiva transparente é selecionadé do grupo que consiste de

adesivos sensiveis a pressio e adesivos termorreversiveis.
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