
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　

メルトフローレートの大きい透明熱可塑性樹脂を９０～５０重量％と メルトフロ
ーレートの小さい透明熱可塑性樹脂を１０～５０重量％混合して、これをシート状に溶融
押出成形する
ことを特徴とする光拡散性シートの製造方法。
【請求項２】
　メルトフローレートの大きい透明熱可塑性樹脂がポリカーボネートで、メルトフローレ
ートの小さい透明熱可塑性樹脂がポリ（４－メチルペンテン－１）である

光拡散性シートの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、２種以上の透明熱可塑性樹脂が特殊構造をもって混成されている光拡散性シー
トに関する。かかる光拡散性シートは、液晶表示パネルのバックライトデバイス等の光拡
散性部材として使用される。
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少なくともメルトフローレートの大きい透明熱可塑性樹脂とメルトフローレートの小さ
い透明熱可塑性樹脂との２種の透明熱可塑性樹脂が、海と島の構造をとって混成され、か
つ該島構造のシートに対していずれの垂直方向の断面も主として短径が５～５０μｍの楕
円形状である光拡散性シートを製造する方法であって、
前記 前記

請求項１に記載
の



【０００２】
【従来の技術】
一般に点光源とか線光源を光源として、これを平面状に均一に出射し照明する手段の一つ
として、光拡散性シートが使用されている。そのために、該シートの光拡散性の改良検討
も鋭意行われ、種々の方法が提案されてきている。その提案内容は基本的には、熱可塑性
樹脂製シートがベースとなって、これに種々の加工を施して、光拡散性を付与せしめてい
る。具体的には、次のように分けられる。まずその一つに、ポリカーボネート等の透明熱
可塑性樹脂をシート状に成形後、エンボス加工によって、物理的に表面に凹凸を賦形せし
めたエンボスシート（特開平４－２７５５０１号公報）に代表される表面賦形型光拡散性
シートがある。
そしてその二つに、ＰＥＴ（ポリエチレンテレフタレート）フィルム等の表面に、炭酸カ
ルシウム、酸化ジルコニウム、二酸化ケイ素等の無機系粉体とか、ポリメチルメタクリレ
ート、ポリスチレン、シリコーン等の有機系粉体を透明樹脂と共にコーティングして、光
拡散性層を設けた光拡散性シートがある。（特開平６－５９１０７号公報、特開平７－１
７４９０９号公報）
そしてその三つに、透明熱可塑性樹脂中に、無機系粉体等を混合し、これをシート状に混
練成形して、該樹脂中に該粉体を分散させることで光拡散性をもたせた光拡散性シートが
ある。（特開平６－３４７６１７号公報）
そしてその四つに、ポリプロピレン、ポリエチレン、ナイロン、ＰＥＴ等の少なくとも１
種の結晶性高分子を含む２種以上の高分子の溶融混和物による光拡散板が挙げられる。（
特開昭５２－５５６５１号公報）
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
特開平４－２７５５０１号公報のエンボスによる光拡散性シートでは、光拡散効果は、特
に凹凸の大きさ（小さくて深い）への依存度が大きい。小さくて深い凹凸を正確に賦形し
ようとするならば、前記シート自身の厚さをより厚くする必要がある。しかしより厚いシ
ートでは、透明性の低下につながるので、光拡散しても、明るい（白い）拡散光でなくな
る。また、取り扱い中（特にエンボス加工中）に該シートが損傷を受けやすいことから製
造管理に配慮する必要がある。
【０００４】
そして、特開平６－５９１０７号公報の光拡散性層を設けた光拡散性シートでは、コーテ
ィング用マトリックス樹脂への各種粉体の不均一分散とか、コーティングむらが発生しや
すく、その結果常に均一な品質の該シートを得難い。またこの場合も透明性が劣り、拡散
されて得られる光に充分な明るさがない。
【０００５】
また前記２件の公報においては、光拡散性付与の手段が、後加工によって行われ、別工程
を設けるので、シート成形と同時に得られない。つまり製造的にも満足されていない。
【０００６】
そして特開平６－３４７６１７号公報では、製造方法の点では、シート成形と同時に光拡
散性の付与されたシートを一挙に得るので有効であり、また光拡散性もより優れている。
しかし透明性はより悪く、その結果拡散光に明るさがないという欠点がある。また、無機
粉体の混合は、シート自身の強度を低下させる傾向があるので、その補強のためにシート
の厚さを厚くする必要があるが、シートをより厚くすることは、透明性の点で好ましくな
く、この点でも満足される方法ではない。
【０００７】
また特開昭５２－５５６５１号公報は、製造方法の点では、特開平６－３４７６１７号公
報と同じで有効であるが、光拡散作用が分散する結晶性ポリマーの結晶部分で行われるこ
とから、透明性が極端に悪くなり濁りも見られるようになる。
【０００８】
また最近では、液晶モニター用として広視角特性をもつ液晶パネルが開発されてきている
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が、この周辺部材としての光拡散板においても、広視角で、より均一、高輝度のものが要
求されてきている。かかる新たな要求特性については、前記各号公報に開示する光拡散性
シートでは、残念ながら、いずれも満足されるものにはなっていないのが実状である。従
って、現状ではより広視角で、均一輝度で光拡散し、しかも透明性にも優れている光拡散
性シートは見いだされていない。
【０００９】
そこで本発明者らは、前記種々の課題を解決すべく鋭意検討した。その結果より広視角に
わたって、均一な輝度でもって拡散し、かつ優れた透明性をもって、明るい拡散光の得ら
れる光拡散性シートと、そのより有効な製造方法を見いだすことができた。その解決手段
は次のとおりである。
【００１０】
【課題を解決するための手段】
即ち本発明に係る光拡散性シートは、少なくとも２種の透明熱可塑性樹脂が、海と島の構
造をとって混成され、かつ該島構造の断面が主として短径が５～５０μｍの楕円形状によ
りなるものである。
そして該シートを製造する方法に関し、次の手段が有効である。つまりメルトフローレー
ト（以下ＭＦＲと呼ぶ。）の大きい透明熱可塑性樹脂を９０～５０重量％と、ＭＦＲの小
さい該樹脂を１０～５０重量％の割合で混合して、これをシート状に溶融押出成形するも
のである。
特に、該方法によって得られる光拡散性シートでは、ＭＦＲの小さい透明性熱可塑性樹脂
によって構成される島構造の断面が、楕円形状で、かつ該楕円形状が一方向に揃って連続
的に形成されている。このことが光拡散性（透過率と広視角性）において、より効果的に
作用することになる。
以下に本発明を詳細に説明する。
【００１１】
【発明の実施の形態】
本発明において、まず対象となる樹脂は、透明で、かつ熱可塑性を有することである。こ
こで透明とは全光線透過率（％）で約８０％以上であることが望ましく、そして、熱可塑
性は、所定温度での加熱と加圧によって、流動性が付与され、シート状に容易に成形され
る性質を云う。従って熱硬化性ではない。この二つの性質を満足する樹脂は、一般に非晶
性熱可塑性樹脂を挙げることができるが、得られたシートの透明性と広視角性に有効に作
用し、本発明の課題を解決するものであれば、結晶性の熱可塑性樹脂であっても良い。こ
れには例えば下記のポリ（４－メチルペンテン－１）がある。
【００１２】
前記透明熱可塑性樹脂としては、例えば、ポリカーボネート、ポリ（４－メチルペンテン
－１）、ポリスチレン、ポリメチルメタクリレート、ポリエーテルスルホン、アクリロニ
トリル・スチレン共重合体、四フッ化エチレン・パーフルオロアルコキシエチレン共重合
体等を挙げることができる。
【００１３】
そして前記樹脂によって、光拡散性シートが形成されるが、それは少なくとも２種の該樹
脂が用いられ、そして該樹脂はいずれかが海または島成分となって、海島の構造をとって
存在し、しかも該島構造の断面は楕円形状で、かつその大きさが短径で５～５０μｍ、好
ましくは１０～３０μｍに形成されている必要がある。かかる構造を持って形成される該
シートであってはじめて、本発明の前記課題が達成される。
かかる海島構造が優れた広視角性と透明性のある光拡散性シートをもたらすことに対する
作用機構については明らかではないが、例えば島構造成分の屈折率が海構造成分のそれよ
りも小さい時には、島構造部分が入射光に対して凹レンズのように作用し、入射光が該光
拡散性シート内部で大小さまざまの凹レンズ作用を受けて、海島構造の界面で屈折し、広
視角方向へと曲げられ出射されることによると考えられる。従って島構造の断面が、楕円
形状以外の矩形状だったりすると、前記の特性の発現が弱くなるが、楕円形状以外の島構
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造が全く除かれるものではなく、効果発現に支障をきたさない範囲で混成されていてもよ
い。
【００１４】
前記島構造の楕円形状の大きさとして必要な５～５０μｍにおいて、それが楕円形状であ
ったとしても５μｍ未満の小さいものでは、特に透明性において満足されず、従って、明
るい拡散光として出射されがたい。一方５０μｍを越えて、あまりにも大きい楕円形状に
なると、特に光拡散性において満足できるレベルにならず、シート自体の成形性や機械的
強度にも影響を及ぼすことになる。従って最も効果的な範囲は、５～５０μｍの楕円形状
の島構造が海成分中に存在しているシートということになるが、この短径サイズは限定的
に解釈すべきものではない。それは、このサイズをはずれる楕円形状の島構造が若干混成
されていても、本発明にいう効果が大きく阻害されるものではないからである。また混成
される島構造のサイズは、実質的に同一短径のもののみであっても、種々のものの混成で
あっても良い。
尚、短径に対して、長径の長さについては、全体が楕円形状をしている島構造であれば、
特に制限はないが、短径の１～１０倍程度が好ましい。
【００１５】
また、島構造の楕円形状が海成分中で配置される方向については、特に制限はないが、よ
り効果的であるのは、入射光に対して直角方向を向いているのが好ましい。但し、島構造
の全部が正しく直角方向を向いているということではなく、ある程度斜め方向に配置され
ているものがあっても良い。
【００１６】
また、一般に透明性とか、光の拡散性は、構成される異物体の屈折率に関係するが、本発
明においては、海島構造の海成分と島成分の屈折率の差と島成分の大きさと割合に依存す
るものである。
【００１７】
更に、本発明の海島構造の形成は、主として２種の異なる透明熱可塑性樹脂で形成される
が、３種又は、４種であっても良い。３種以上である場合には、一般には、その中の１種
の該樹脂が海構造成分となり、他の２種以上が島構造成分として作用する。
【００１８】
２種の異なる透明熱可塑性樹脂に関し、その組合せについては、シートへの成形性も含め
、本発明にいう特性が効果的に発現されるように、十分予備検討して決める必要がある。
参考までに、有効な組合せを、前記例示して挙げた樹脂の中で選択し、例示すると次のと
おりである。
ポリカーボネートとポリ（４－メチルペンテン－１）、ポリアリレートとポリ（４－メチ
ルペンテン－１）、ポリカーボネートとポリアリレート、ポリメチルメタクリレートとア
クリロニトリル・スチレン共重合体、ポリメチルメタクリレートとポリスチレン、ポリス
ルフォンと四フッ化エチレン・パーフルオロアルコキシエチレン共重合体等である。中で
も、ポリカーボネートとポリ（４－メチルペンテン－１）の組合せが好ましい。
【００１９】
更に海島構造成分中に島構造成分の占める割合については、両者の関係が維持できる範囲
であれば、特定はされないが、好ましくは半分以下であるのが良い。これは、島構造成分
が少ないと、島構造が小さくなり、透明性が低下する傾向が見られ、逆に、島構造成分が
多いと、島構造が大きくなり、シートの成形性や表面平滑性を悪くする傾向があることに
よる。
【００２０】
また、本発明の光拡散性シートは、剛直な板状から柔軟なフィルム状の範囲をいうので、
その厚さは一般には約０．０３～１ｍｍの間のものである。
【００２１】
尚、前記する光拡散性シートの構造の一例をモデル的に図示すると図１（断面）のとおり
である。１は該シ－トで、それは２の海構造と、５～５０μｍの短径を主とする、種々の
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楕円形状の島構造３で構成されている。そして所々に、該短径外の大きさ形状をもつ島構
造４、５が存在している。また、該島構造３は入射光６に対して、大部分が、ほぼ直角に
配置されている。
【００２２】
次に前記光拡散性シートの製造手段について説明する。例えば２種の透明熱可塑性樹脂を
使って製造する場合、一般的には、ＭＦＲの異なる該樹脂にあって、ＭＦＲの大きいもの
よりも、小さい方の該樹脂の混合量を少なく混合し、得られた混合樹脂を溶融してシート
状に成形することによる。ここで成形法は、金型内に溶融射出する射出成形か、金型内に
該混合樹脂を充填し、加熱圧縮する圧縮成形か、又は、押出機を使って、Ｔダイを通して
溶融押出する押出成形等の方法による。このような一般的製造手段の中でも、次のような
方法が望ましい。その理由は、前記するように、楕円形状の島構造がシート断面で一方向
に揃って連続的に形成され、その島構造が、海成分中で入射光に対して直角方向になるよ
う配置されるのが好ましいということからである。
【００２３】
つまり、その製造方法は、まずＭＦＲの異なる２種の透明熱可塑性樹脂が選択される。選
択に際しては、ＭＦＲの差は、それがあまりに小さくても、また極端に大きすぎても好ま
しくない。この差の範囲は、各々該樹脂の組合せによって異なる。従って一義的に決めら
れず、それは随時予備検討によって決めるのが良いが、一般的目安としては、その差は約
１０～５０程度とするのが良い。
尚、前記ＭＦＲの差については、あまりにも小さく接近していると、島構造そのものが形
成されないか、または形成されたとしても小さくなり、透過率が低下する。一方極端にそ
の差が大きいと、大きな島構造が形成されて、成形性が低下したり、シートの表面が荒れ
やすく平滑性に欠けるという理由によるものである。
【００２４】
そして、前記各樹脂の混合比は、具体的にはＭＦＲの大きい方の該樹脂を９０～５０重量
％、好ましくは８０～６０重量％、そしてＭＦＲの小さい方の該樹脂を１０～５０重量％
、好ましくは２０～４０重量％になるように混合すると良い。ここでＭＦＲの小さい方の
該樹脂が１０～５０重量％であるのは、１０重量％未満では、楕円形状の島構造の占める
割合が少なくなって入射光の内部散乱が減少して光拡散性が低下し、本発明にいう特性を
満足できるレベルで得られない。一方、５０重量％を越えても、逆に楕円形状の島構造の
占める割合が多すぎて、個々の島構造の大きさが大きくなり、界面での散乱が減少して光
拡散性が低下し、十分な光拡散性を得にくい状況になるということによる。
【００２５】
前記混合によって得られた混合樹脂は、Ｔダイを通して溶融押出成形を行う。この成形法
によって、前記理由に述べたように、島構造の楕円形状が、図１でも示すように、シート
断面で一方向に揃って連続的に形成され、入射光に対して直角方向に配置されやすくなる
からである。ここで押出機は１軸のものでも２軸のものでもかまわない。Ｔダイを通して
吐出されたシート状物は、実質的に無延伸で引き取って、冷却してシート成形体となす。
尚、前記樹脂の混合においては、各々の粉体又はペレットをハイミキサー等で混合し、そ
のまま押出機のホッパー等に供給して、シートに成形しても良いが、より混合状態を完全
にするために、２軸押出機で予め混練して、混和ペレットを得て、これを押出機のホッパ
ーに供給して、シートに成形しても良い。
【００２６】
かくして得られた光拡散性シートは、広視角性と共に、透明性もより向上したことで、こ
の関連分野への一層の貢献が期待される。例えば、有効な用途分野として、バックライト
デバイスの中の光拡散性部材としての使用がある。明るくて、より広視角に均一な輝度分
布でもって、液晶ディスプレイを照明することができる。その他に、電飾看板、プロジェ
クター投影用スクリーン、写真製版用フィルムの投影機、円筒状電気スタンド等の光拡散
性部材として使用されることで、これまでのものよりも、より高性能の機器を開発するこ
とができる。
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【００２７】
【実施例】
以下に比較例と共に、実施例によってより詳細に説明する。
尚、本文中で説明している透明性と光拡散性は、該例中では各々全光線透過率（Ｔｔ）と
曇り価（Ｈ価）でもって表現した。従って、Ｔｔ、Ｈ価共に大きい程、透明性が良く、明
るくて、優れた拡散光を有する光拡散性シートということになる。Ｔｔ、Ｈ価は下記にて
測定したものである。また、広視角性は、２つの特定の視角での輝度比を、広視角比とし
て下記のように定義したが、この値が大きい程、広視角に拡散されていることになる。ま
たＭＦＲ比は下記によって測定し、求めたものである。
Ｔｔ：ＪＩＳＫ７１０５（１９８１）に基づく積分球付属装置（Ｐ／Ｎ１５０－０９０９
）付き分光光度計（日立製作所製Ｕ３４１０型）によって、直接読み取った値（％）。
Ｈ価：前記Ｔｔと共に平行光線透過率（Ｔｐ）の値（％）を直接読みとり、次の数１によ
って求めた。
【００２８】
【数１】
　
　
　
　
　
　
　
【００２９】
広視角比：エッジライト方式のバックライト上に、得られたシートを載置して、まず法線
方向での輝度（Ｇ 0）を、そしてその法線からバックライト側に３０°傾斜した方向での
輝度（Ｇ 30）を各々輝度計（トプコン株式会社製ＢＭ－３型）にて測定し、両者の比（＝
Ｇ 30／Ｇ 0）を計算によって求めたもの。
尚、この測定態様を図２に示す。白インクを下面に塗布した反射層８を持つ厚さ４ｍｍの
導光板７の左側面にランプ９（冷陰極管、管径３ｍｍ、管面輝度１４０００ｃｄ／ｍ２）
を接して配置する。そして、導光板７の上面に、得られたシート１０（測定サンプル）を
載置する。各方向での輝度は、まず法線１１の方向で、シート１０の測定点から３０ｃｍ
の位置で輝度を測定する。次に法線１１に対して３０°ランプ９側に傾け、測定点から３
０ｃｍの位置で輝度を測定する。
但し、該シートは、その押出配向方向がランプに平行になるように載置する。
【００３０】
ＭＦＲ（メルトフローレート）：ＪＩＳＫ７２１０（１９７６）Ａ法に基づき、各々混合
する樹脂の溶融状態での流量を、成形温度ごとに測定した。
【００３１】
（実施例１）
ＭＦＲの差が２２であるポリカーボネートペレット（ＭＦＲ＝４３、測定温度２７０℃）
とポリ（４－メチルペンテン－１）ペレット（ＭＦＲ＝２１、測定温度２７０℃）を用い
て、両者を７０：３０（重量％比）の割合で混合し、まずこれを２軸押出機（バレル温度
２３０～２７０℃）にて混練押出しつつ、混和ペレット化した。次にノズル間隔５００μ
ｍのＴダイ（温度３００℃）を先端に持つ１軸押出機（バレル温度２５０～３００℃）を
準備して、これに該混和ペレットを供給して、シート状で、実質的に無延伸で押出し、冷
却しつつロールで巻き取った。得られた該シートの厚さは１２０μｍであった。
【００３２】
前記得られたシートの一部を取って、まず海島構造の形成を確認するために走査型電子顕
微鏡（以下ＳＥＭと呼ぶ。）にて、該シートの断面を拡大し、内部構造（粒子構造）を撮
影した。これを図３に示す。該図３は１０００倍に拡大したもので、シートの中心部分に
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大きな島、両側の表面部分では小さな島が、各々楕円形状で、ほぼ一定間隔で分布してい
ることがわかる。島構造でない部分が、海成分である。そして、楕円形状の島構造のもの
の中で、短径の最大は１１μｍ、最小は５μｍ、他は楕円形状とは観察されない円形状の
ものも混在しているように思われる。そしてこの５～１１μｍの短径の島構造は、数と面
積から推定して、島構造全体の約９５％程度である。また島構造のほぼ全数が、該シート
を光拡散性シートとして載置した場合に、入射光に対して直角方向に配置されているのが
わかる。
【００３３】
次に、海島構造の成分を確認するために、前記シートの一部を取って、塩化メチレン溶剤
に浸漬して溶解を試みた。その結果、海構造を取った成分が溶解し、島構造を取った成分
は不溶で、固形状で分離した。溶解成分を赤外線吸収スペクトルで確認するとポリカーボ
ネート成分であった。これから島構造成分はＭＦＲの小さいポリ（４－メチルペンテン－
１）であったことになる。
【００３４】
そして前記シートの残りを使って各々Ｔ t、Ｔ p、Ｈ価、広視角比を求め、これを表１にま
とめた。
【００３５】
【表１】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【００３６】
（実施例２）
実施例１において、ポリカーボネートとポリ（４－メチルペンテン－１）との混合比を８
０：２０（重量％比）に変える以外は、全く同一条件にてシート成形した。得られたシー
トについてＴ t、Ｔ p、Ｈ価、広視角比を求め、これを表１にまとめた。
尚、実施例１と同様に該シートの断面をＳＥＭにより撮影し、海島構造を観察した結果、
島構造の楕円形状の短径の最大は８μｍ、最小は５μｍであった。そしてこの５～８μｍ
の短径の島構造が、島構造全体の約８７％を占め、これに楕円形状とは観察されない円形
状のものが混在している。
【００３７】
（比較例１）
微粉状のシリコーン樹脂粒子２０重量％を４官能アクリレート化合物に添加し、十分に分
散したものを厚さ１２０μｍのポリカーボネートシート上に２０μｍコーティングした後
、紫外線照射して、硬化膜を形成せしめた。得られたシートのＴ t、Ｔ p、Ｈ価を求め、こ
れを表１にまとめた。また広視角性について、視角度を－６０°～＋６０°（法線に対し
て、ランプ側を負方向、その反対側を正方向とする。）の範囲に変えて輝度を測定し、輝
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度の視角度依存性を調べて、実施例１と比較した。結果をグラフにし、図４に示した。該
図から明らかなように、比較例１では＋３０°付近に輝度のピークがあり、法線方向に出
射光がずらされている。一方実施例１では、大きな輝度のピークはなく、法線方向への出
射光制御作用が強くなっている。更に、法線方向の負方向でも相対的に比較例１の輝度の
方が小さい。以上、表１と該図との結果から、従来の方法による光拡散性シートは、本発
明によるシートに比較して、透過率が低く、かつ不均一な輝度をもって光拡散が行われて
いることがわかる。
【００３８】
（比較例２）
ＭＦＲが３６のポリカーボネートペレット７０重量％とＭＦＲが２１のポリ（４－メチル
ペンテン－１）３０重量％の割合で、両者混合後は、実施例１と同様に混和ペレット化及
びＴダイによる押出成形して、シートを得た。得られたシートの断面をＳＥＭにて拡大し
観察したところ、楕円形状の島構造は、短径が２μｍ程度と小さく、数多く分布している
状態であった。得られたシートのＴ t、Ｔ p、Ｈ価を求め、これを表１にまとめた。本発明
によるシートに比較して、透過率が低く、光拡散性シートとしては、輝度不十分である。
【００３９】
（比較例３）
ＭＦＲが４３のポリカーボネートペレット３０重量％とＭＦＲが２１のポリ（４－メチル
ペンテン－１）７０重量％の割合で、両者混合後は、実施例１と同様に混和ペレット化し
たが、その際、樹脂ストランドが切れやすくペレット化が困難であった。また、Ｔダイに
よる押出成形でも、樹脂吐出量が安定せず、均一なシート化が困難であり、得られたシー
トの表面は粗面化し、シートの物理的強度も低く、成形性も良くなかった。得られたシー
トの断面をＳＥＭにて拡大し観察したが、楕円形状の島構造の１つ１つが大きく（短径は
５０μｍ以上）、その一部はシート表面に露出した、むらの大きな断面構造になっていた
。
【００４０】
【発明の効果】
本発明は、前記のとおり手段が講じられるので、従来の光拡散性シートに比較して、次に
記載するような、より優れた効果を奏する。
【００４１】
まず、全体に透明性の良い（明るい）拡散光を得ることができる。
【００４２】
広視角性に優れている。つまり、法線方向から見て、光源側とその反対側の広い視角範囲
に渡って、ほぼ均一な輝度で拡散光を得ることができる。
【００４３】
成形手段によって、原料から一挙に前記特性の付与された光拡散性シートを得ることがで
きる。
【図面の簡単な説明】
【図１】光拡散性シートの内部モデル断面図である。
【図２】広視角比の測定状態図（断面）である。
【図３】実施例１におけるシート断面のＳＥＭによる内部構造写真である。
【図４】実施例１、比較例１における視角度と輝度との関係を表すグラフである。
【符号の説明】
１　　　　光拡散性シート
２　　　　海構造
３　　　　楕円形状の島構造
４、５　　３以外の島構造
６　　　　入射光
７　　　　導光板
８　　　　反射層
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９　　　　ランプ
１０　　　　光拡散性シート
１１　　　　法線方向
１２　　　　－３０°傾斜方向

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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