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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　下記一般式（１）で示されるフェニルエーテルおよび一般式（２）で示されるフェニル
エーテルから選ばれる少なくとも１種のフェニルエーテルを含有するプラスチックレンズ
成形型用洗浄剤組成物。
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【化１】

　ただし、ｋは、１または２であり、ＥＯはオキシエチレン基、ＡＯは炭素数が３及び／
または４のオキシアルキレン基であり、
　ｎ１及びｎ２は、平均付加モル数であり、ｎ１とｎ２は相互に異なっても良く、
　ｍ１及びｍ２は、ＡＯが炭素数が３のオキシアルキレン基（ＰＯ）からなる場合はＰＯ
の平均付加モル数であり、ＡＯが炭素数が４のオキシアルキレン基（ＢＯ）からなる場合
はＢＯの平均付加モル数であり、ＡＯがＰＯとＢＯとを含む場合はＰＯの平均付加モル数
とＢＯの平均付加モル数とを合計した数であり、ｍ１及びｍ２は相互に異なっても良く、
　ｎ１は３～１００の数、ｎ２は３～１００の数、ｍ１は０～０．２×ｎ１の数、ｍ２は
０～０．２×ｎ２の数であり、
　（ＥＯ）n1（ＡＯ）m1および（ＥＯ）n2（ＡＯ）m2の各々におけるＥＯとＡＯの配列は
、ブロックでもランダムでもよく、
　ＡＯがＰＯとＢＯとを含む場合、ＰＯとＢＯの配列は、ブロックでもランダムでもよく
、
　ＥＯは、ＡＯ中のＰＯおよび／またはＢＯからなる配列中に、ブロックで、またはラン
ダムに入り込んでいてもよい。
【請求項２】
　前記フェニルエーテルの含有量が、２重量％以上である請求項１に記載のプラスチック
レンズ成形型用洗浄剤組成物。
【請求項３】
　水溶性グリコールエーテルをさらに含む請求項１または２に記載のプラスチックレンズ
成形型用洗浄剤組成物。
【請求項４】
　プラスチックレンズ成形型を構成するガラス型の清浄化方法であって、
　前記ガラス型を請求項１～３のいずれかの項に記載のプラスチックレンズ成形型用洗浄
剤組成物を用いて洗浄する洗浄工程を含むガラス型の清浄化方法。
【請求項５】
　前記ガラス型を請求項１～３のいずれかの項に記載のプラスチックレンズ成形型用洗浄
剤組成物を用いて洗浄する前記洗浄工程（第１洗浄工程）の直後に、第２洗浄工程、また
は、リンス工程を含み、
　前記第１洗浄工程で用いる前記プラスチックレンズ成形型用洗浄剤の温度が５５度以上
であり、前記第２洗浄工程では、前記第１洗浄工程で用いた前記プラスチックレンズ成形
型用洗浄剤組成物よりも温度が２０℃以上低い請求項１～３のいずれかの項に記載のプラ
スチックレンズ成形型用洗浄剤組成物を用いて前記ガラス型を洗浄し、
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　前記リンス工程では、前記第１洗浄工程で用いた前記プラスチックレンズ成形型用洗浄
剤組成物よりも温度が２０℃以上低い水系リンス液を用いて前記ガラス型をすすぐ、請求
項４に記載のガラス型の清浄化方法。
【請求項６】
　所定の間隔で対向して配置された１対のガラス型を含むプラスチックレンズ用成形型を
用いてプラスチックレンズ基材を成形する成形工程と、
　前記ガラス型を前記プラスチックレンズ基材から脱型する脱型工程と、
　前記脱型工程後、請求項４または５に記載のガラス型の清浄化方法を用いて前記ガラス
型を清浄化する清浄化工程と、を含み、
　前記１対のガラス型は、プラスチックレンズ基材を複数回成形するために、前記清浄化
工程を経て繰り返し使用されるプラスチックレンズの製造方法。
【請求項７】
　前記プラスチックレンズ基材原料として、含硫ウレタン樹脂、含硫エポキシ樹脂、ポリ
チオ（メタ）アクリレート樹脂、及びエピスルフィド樹脂からなる群より選ばれる１種以
上の重合性樹脂を用いる請求項６に記載のプラスチックレンズの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、プラスチックレンズ成形型用洗浄剤組成物、およびこれを用いたプラスチッ
クレンズ用成形型を構成するガラス型の清浄化方法、ならびに、プラスチックレンズの製
造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　プラスチックレンズは、無機レンズに比べて軽くて割れ難く染色し易い。加えて、ハー
ドコート層に関する技術の向上と、より高い屈折率を有する樹脂材料の開発とによって、
より薄くて軽いプラスチックレンズの製造が可能となっている。これらの技術進歩により
、眼鏡レンズの分野をはじめとする多くの分野で、プラスチックレンズは無機レンズに代
わって普及してきた。
【０００３】
　従来、プラスチックレンズを構成する樹脂として最も多用されてきたのは、ジエチレン
グリコールビスアリルカーボネートをラジカル重合させることにより得られる樹脂である
。しかし、最近では、この樹脂よりも屈折率が高い樹脂材料が開発されている。その代表
的なものは、含硫ウレタン樹脂、含硫エポキシ樹脂、ポリチオ（メタ）アクリレート樹脂
、含硫ポリ（メタ）アクリレート樹脂、エピスルフィド樹脂等の含硫黄樹脂である。含硫
黄樹脂を用いて成形されたプラスチックレンズ基材の屈折率は１．５５以上と高い。
【０００４】
　プラスチックレンズ基材の成形型としては一般的に１対のガラス型が用いられる。この
１対の成形型が、固定用テープまたはガスケット等のシール材によりシールされることに
より、シール材と１対のガラス型とで囲まれたキャビティーが形成される。このキャビテ
ィーに重合性モノマー等を注入し、重合性モノマーを重合硬化させることによりプラスチ
ックレンズ基材が得られる。得られたプラスチックレンズ基材は所定の洗浄剤組成物を用
いて洗浄される（例えば、特許文献１参照）。一方、ガラス型については、脱型後、洗浄
され、複数のプラスチックレンズを成形するために何度も繰り返し使用される。ガラス型
の再使用前には、成形型としての使用により付着した汚れが除去される。ガラス型に付着
した汚れとしては、例えば、プラスチックレンズ基材を構成する樹脂およびその未重合物
、ガスケットからブリードアウトした可塑剤、固定用テープの粘着剤、作業者の指紋、お
よび雰囲気中のほこり等が挙げられる。
【０００５】
　これらの中でも、上記樹脂は高度に架橋しており非常に強固にガラス型に固着している
ため、極めて除去し難い。
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【０００６】
　ガラス型を洗浄するための洗浄剤としては、従来から、ＫＯＨ等のアルカリ剤を含むア
ルカリ洗浄剤が使用されてきた。しかし、屈折率が１．５５以上の含硫黄プラスチックレ
ンズ基材を形成したときにガラス型に付着する樹脂は、従来のより屈折率が低いプラスチ
ックレンズ基材を形成したときにガラス型に付着する樹脂よりも、より強固にガラス型に
付着している。そのため、ガラス型に付着した樹脂の剥離はより難しく、その上ガラス型
への付着量も多い。このような背景下、上記樹脂汚れに対して比較的高い洗浄性を示す洗
浄剤組成物が特許文献２および特許文献３に開示されている。
【特許文献１】特開２００１－１２９５００号公報
【特許文献２】特開２００６－１２４６９６号公報
【特許文献３】特開２００３－８１６６０号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかし、特許文献２または特許文献３に開示された洗浄剤組成物を用いた洗浄では、上
記樹脂汚れを完全に除去できないことが判明した。
【０００８】
　本発明は、プラスチックレンズ成形型に付着した樹脂汚れを良好に除去可能とするプラ
スチックレンズ成形型用洗浄剤組成物、およびこれを用いたプラスチックレンズ成形型を
構成するガラス型の清浄化方法、並びに、プラスチックレンズの製造方法を提供する。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明のプラスチックレンズ成形型用洗浄剤組成物は、下記一般式（１）で示されるフ
ェニルエーテルおよび一般式（２）で示されるフェニルエーテルから選ばれる少なくとも
１種のフェニルエーテルを含有する。
【化１】

　ただし、ｋは、１または２であり、ＥＯはオキシエチレン基、ＡＯは炭素数が３及び／
または４のオキシアルキレン基であり、ｎ１及びｎ２は、平均付加モル数であり、ｎ１と
ｎ２は相互に異なっても良く、ｍ１及びｍ２は、ＡＯが炭素数が３のオキシアルキレン基
（ＰＯ）からなる場合はＰＯの平均付加モル数であり、ＡＯが炭素数が４のオキシアルキ
レン基（ＢＯ）からなる場合はＢＯの平均付加モル数であり、ＡＯがＰＯとＢＯとを含む
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２は相互に異なっても良く、ｎ１は３～１００の数、ｎ２は３～１００の数、ｍ１は０～
０．２×ｎ１の数、ｍ２は０～０．２×ｎ２の数であり、（ＥＯ）n1（ＡＯ）m1および（
ＥＯ）n2（ＡＯ）m2の各々におけるＥＯとＡＯの配列は、ブロックでもランダムでもよく
、ＡＯがＰＯとＢＯとを含む場合、ＰＯとＢＯの配列は、ブロックでもランダムでもよく
、ＥＯは、ＡＯ中のＰＯおよび／またはＢＯからなる配列中に、ブロックで、またはラン
ダムに入り込んでいてもよい。
【００１０】
　本発明のプラスチックレンズ基材用成形型を構成するガラス型の清浄化方法は、前記ガ
ラス型を本発明のプラスチックレンズ成形型用洗浄剤組成物を用いて洗浄する洗浄工程を
含む。
【００１１】
　本発明のプラスチックレンズの製造方法は、所定の間隔で対向して配置された１対のガ
ラス型を含む成形型を用いてプラスチックレンズ基材を成形する成形工程と、前記ガラス
型を前記プラスチックレンズから脱型する脱型工程と、前記脱型工程後、本発明のガラス
型の清浄化方法を用いて前記ガラス型を清浄化する清浄化工程と、を含み、前記１対のガ
ラス型は、複数のプラスチックレンズ基材を成形するために、前記清浄化工程を経て繰り
返し使用される。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明によれば、プラスチックレンズ成形型に付着した樹脂汚れを良好に除去可能とす
るプラスチックレンズ成形型用洗浄剤組成物、およびこれを用いたガラス型の清浄化方法
、並びに、プラスチックレンズの製造方法を提供できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１３】
　（実施形態１）
　本発明のプラスチックレンズ成形型用洗浄剤組成物（以下、「洗浄剤組成物」と略する
場合もある。）は、特定のフェニルエーテルを含有することにより、プラスチックレンズ
成形型を構成するガラス型に強固に付着した樹脂汚れ（プラスチックレンズ材料の硬化物
）を良好に除去できるものである。
【００１４】
　（特定のフェニルエーテル）
　本発明の洗浄剤組成物に含まれる特定のフェニルエーテルは下記一般式（１）または下
記一般式（２）により表される。
【００１５】
【化２】
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　ただし、ｋは、１または２であり、ＥＯはオキシエチレン基、ＡＯは炭素数が３及び／
または４のオキシアルキレン基であり、ｎ１及びｎ２は、平均付加モル数であり、ｎ１と
ｎ２は相互に異なっても良く、ｍ１及びｍ２は、ＡＯが炭素数が３のオキシアルキレン基
（ＰＯ）からなる場合はＰＯの平均付加モル数であり、ＡＯが炭素数が４のオキシアルキ
レン基（ＢＯ）からなる場合はＢＯの平均付加モル数であり、ＡＯがＰＯとＢＯとを含む
場合はＰＯの平均付加モル数とＢＯの平均付加モル数とを合計した数であり、ｍ１及びｍ
２は相互に異なっても良く、ｎ１は３～１００の数、ｎ２は３～１００の数、ｍ１は０～
０．２×ｎ１の数、ｍ２は０～０．２×ｎ２の数であり、（ＥＯ）n1（ＡＯ）m1および（
ＥＯ）n2（ＡＯ）m2の各々におけるＥＯとＡＯの配列は、ブロックでもランダムでもよく
、ＡＯがＰＯとＢＯとを含む場合、ＰＯとＢＯの配列は、ブロックでもランダムでもよく
、ＥＯは、ＡＯ中のＰＯおよび／またはＢＯからなる配列中に、ブロックで、またはラン
ダムに入り込んでいてもよい。平均付加モル数は、1Ｈ－ＮＭＲにより測定できる。
【００１６】
　ＥＯとＡＯの配列がブロックである場合、ＥＯのブロックの数、ＡＯのブロックの数は
、各平均付加モル数が上記範囲内にある限り、それぞれ１個であってもよいが２個以上で
あってもよい。また、ＥＯからなるブロックの数が２個以上である場合、各ブロックにお
けるＥＯの繰り返し数は、相互に同じであってもよいが、異なっていてもよい。ＡＯのブ
ロックの数が２個以上である場合も、各ブロックにおけるＡＯの繰り返し数は、相互に同
じであってもよいが、異なっていてもよい。ＥＯがＡＯ中のＰＯおよび／またはＢＯから
なる配列中にブロックで入り込んでいる場合も同様に、ＥＯのブロックの数は、１個であ
ってもよいが２個以上であってもよし、ＥＯからなるブロックの数が２個以上である場合
、各ブロックにおけるＥＯの繰り返し数は、相互に同じであってもよいが、異なっていて
もよい。
【００１７】
　ＡＯがＰＯとＢＯとを含み場合、ＰＯとＢＯの配列が、ブロックである場合、ＰＯのブ
ロックの数、ＢＯのブロックの数は、平均付加モル数が上記範囲内にある限り、それぞれ
１個であってもよいが２個以上であってもよい。また、ＰＯからなるブロックの数が２個
以上である場合、各ブロックにおけるＰＯの繰り返し数は、相互に同じであってもよいが
、異なっていてもよい。ＢＯのブロックの数が２個以上である場合も、各ブロックにおけ
るＢＯの繰り返し数は、相互に同じであってもよいが、異なっていてもよい。
【００１８】
　また、エーテル結合を構成する酸素原子（Ｏ）には、適度な水溶性を確保する観点から
、ＥＯが結合されていると好ましい。
【００１９】
　ガラス型表面に付着した樹脂汚れの剥離性及び洗浄剤組成物中の水系媒体への特定のフ
ェニルエーテルの溶解性を向上させる観点から、好ましくは、ｎ１が３～７０の数、ｍ１
が０～０．１×ｎ１の数、ｎ２が３～７０の数、ｍ２が０～０．１×ｎ２の数、より好ま
しくは、ｎ１が３～５０の数、ｍ１が０、ｎ２が３～５０の数、ｍ２が０である。
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【００２０】
　なかでも、ｎ１＝５～５０、ｍ１＝０のポリオキシエチレン－３，５－ビス（１－フェ
ニルエチル）フェニルエーテル等のポリオキシエチレンジスチレン化フェニルエーテル、
ｎ２＝５～５０、ｍ２＝０のポリオキシエチレン－２，４、６－トリス（１－フェニルメ
チル）フェニルエーテル等のポリオキシエチレントリベンジル化フェニルエーテルが好ま
しく、ｎ１＝５～５０、ｍ１＝０のポリオキシエチレン－３，５－ビス（１－フェニルエ
チル）フェニルエーテル等がより好ましい。
【００２１】
　本発明の洗浄剤組成物は、プラスチックレンズの生産性を向上させる観点から、上記特
定のフェニルエーテルを主成分とする溶液の態様でガラス型の洗浄に使用されると好まし
い。この場合、洗浄剤組成物中における上記特定のフェニルエーテルの含有量は、ガラス
型表面に付着した樹脂汚れの剥離性を向上させる観点から、２重量％以上が好ましく、４
重量％以上がより好ましい。また、リンス性を向上させる観点から、２０重量％以下が好
ましく、１５重量％以下がより好ましい。よって、洗浄剤組成物中における特定のフェニ
ルエーテルの含有量は、２～２０重量％が好ましく、２～１５重量％がより好ましく、４
～１５重量％がさらに好ましい。
【００２２】
　（溶媒）
　洗浄剤組成物を前述した溶液の態様で使用する場合、洗浄剤組成物に含まれる溶媒は、
溶媒としての役割を果たすことができるものであれば特に制限はなく、例えば、超純水、
純水、イオン交換水、または蒸留水等を挙げることができるが、超純水、純水、またはイ
オン交換水が好ましく、純水がより好ましい。なお、純水及び超純水は、例えば、水道水
を活性炭に通し、イオン交換処理し、さらに蒸留したものを、必要に応じて所定の紫外線
殺菌灯を照射、又はフィルターに通すことにより得ることができる。例えば、２５℃での
電気伝導率は、多くの場合、純水で１μＳ／ｃｍ以下であり、超純水で０．１μＳ／ｃｍ
以下を示す。
【００２３】
　洗浄剤組成物中における溶媒の含有量は、洗浄剤組成物の安定性および取り扱い性を向
上させ、かつ、廃液処理性等を向上させて環境へ配慮を行う観点から、８０～９８重量％
が好ましく、８５～９８重量％がより好ましく、８５～９６重量％がさらに好ましい。
【００２４】
　（任意成分）
　また、本発明の洗浄剤組成物には、本発明の効果を損なわない範囲で、必要に応じて、
通常の洗浄剤組成物に含まれる他の成分、例えば、洗浄工程において泡の発生を抑制する
消泡剤、本発明に係る洗浄剤組成物に含まれる前記溶媒以外の水溶性有機溶剤、ＥＤＴＡ
等のキレート剤、ｐＨ調整剤、防腐剤、防錆剤等が含まれていてもよい。
【００２５】
　消泡剤としては、例えば、シリコーン、高級アルコール、高級脂肪酸やその塩、プルロ
ニック型コポリマー、テトラニック型コポリマー、ポリエチレングリコール、ポリプロピ
レングリコール等が挙げられ、本発明の洗浄剤組成物にこれらを配合することができる。
消泡剤の含有量は、泡の発生を抑制し、リンス性を阻害しない観点から、洗浄剤組成物総
量中、０．０１～３．０重量％が好ましく、０．０５～２．０重量％がより好ましく、０
．１～１．０重量％がさらに好ましい。
【００２６】
　洗浄剤組成物に水溶性有機溶剤が含まれていていると、樹脂汚れへの特定のフェニルエ
ーテルの親和性が高まる。そのため、樹脂汚れへの洗浄剤組成物の濡れ性が高まり、洗浄
剤組成物による樹脂汚れの除去性能がさらに向上する。
【００２７】
　水溶性有機溶剤としては、多価アルコール類または水溶性グリコールエーテル類等が挙
げられる。多価アルコール類としては、例えば、γブチロラクトン、ジメチルホルムアミ
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ド、ジメチルスルホキシド、エチレングリコール、またはプロピレングリコール等が挙げ
られる。水溶性グリコールエーテル類等としては、エチレングリコールモノブチルエーテ
ル、ジエチレングリコールモノブチルエーテル、またはトリエチレングリコール等が挙げ
られる。これらは、単独で用いてもよいし２種以上混合して用いてもよい。これらの中で
も、樹脂汚れへの特定のフェニルエーテルの親和性、樹脂汚れへの洗浄剤組成物の濡れ性
をさらに高める観点から、エチレングリコール、ジエチレングリコールモノブチルエーテ
ル、またはトリエチレングリコールが好ましく、ジエチレングリコールモノブチルエーテ
ル、またはトリエチレングリコールがより好ましい。なお、本願において水溶性有機溶剤
は２０℃における水に対して少なくとも１．５重量％以上溶解するのものをいう。
【００２８】
　水溶性有機溶剤の含有量は、洗浄剤組成物の安定性を低下させずに、樹脂汚れに対する
十分な親和性と濡れ性を洗浄剤組成物に付与する観点から、上記特定のフェニルエーテル
１００重量部に対して、５～１５０重量部が好ましく、１０～１２０重量部がより好まし
く、５０～１２０重量部が更に好ましい。
【００２９】
　ｐＨ調整剤としては、塩基性化合物、または酸性化合物等が挙げられる。塩基性化合物
としては、アンモニア、水酸化カリウム、水溶性有機アミン、または四級アンモニウムハ
イドロオキサイド等が挙げられる。酸性化合物としては、硫酸、塩酸、硝酸、またはリン
酸等の無機酸、酢酸、シュウ酸、コハク酸、グリコール酸、リンゴ酸、クエン酸、または
安息香酸等の有機酸等が挙げられる。
【００３０】
　防腐剤としては、ベンザルコニウムクロライド、ベンゼトニウムクロライド、１，２－
ベンズイソチアゾリン－３－オン、（５－クロロ－）２－メチル－４－イソチアゾリン－
３－オン、過酸化水素、または次亜塩素酸塩等が挙げられる。
【００３１】
　上記特定のフェニルエーテルによるガラス型表面に付着した樹脂汚れの剥離性を向上さ
せる観点から、ｐＨは適切な値に調整されていると好ましく、本実施形態の洗浄剤組成物
の２５℃におけるｐＨは、５～１１が好ましく、６～１０がより好ましく、７～９がさら
に好ましい。ｐＨは、ｐＨメータ（東亜電波工業株式会社、ＨＭ－３０Ｇ）を用いて測定
できる。
【００３２】
　なお、上記において説明した各成分の含有量は、使用時における含有量であるが、本発
明の洗浄剤組成物は、その安定性が損なわれない範囲で濃縮された状態で保存及び供給さ
れてもよい。この場合、製造・輸送コストを低くできる点で好ましい。濃縮液は、必要に
応じて前述の溶媒で適宜希釈して使用すればよい。
【００３３】
　本発明の洗浄剤組成物が上記濃縮液である場合、上記濃縮液中の特定のフェニルエーテ
ルの含有量は、洗浄剤組成物の製造・輸送コストを低くする観点から、２０重量％以上が
好ましく、１００重量％でもよい。なお、上記濃縮液を溶媒で希釈する際、ゲル化させる
ことなく均一な溶液を得る観点から、上記濃縮液は前述した好適な水溶性有機溶剤を含有
していると好ましく、その含有量は、濃縮液中のフェニルエーテル１００重量部に対して
、５～１５０重量部が好ましく、１０～１２０重量部がより好ましく、５０～１２０重量
部が更に好ましい。
【００３４】
　次に、本実施形態の洗浄剤組成物の調製方法の一例について説明する。
【００３５】
　本実施形態の洗浄剤組成物の製造方法は、何ら制限されず、例えば、特定のフェニルエ
ーテルと、溶媒と、必要に応じて任意成分とを混合することによって調製できる。
【００３６】
　（実施形態２）
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　次に、本発明の洗浄剤組成物を用いたガラス型の清浄化方法の一例、およびこの方法を
用いたプラスチックレンズの製造方法の一例について説明する。
【００３７】
　図１に、本発明のプラスチックレンズの製造方法の一例のフロー図を示している。図１
に示したフロー図は、本発明のプラスチックレンズの製造方法の一例である眼鏡用プラス
チックレンズの製造方法について説明するものである。
【００３８】
　図１に示すように、本発明のプラスチックレンズの製造方法の一例は、プラスチックレ
ンズ基材を成形する成形工程（Ｓ１）と、脱型工程（Ｓ２）と、ガラス型の清浄化工程（
Ｓ３）と、プラスチックレンズ基材の外周研削工程（Ｓ４）と、アニール工程（Ｓ６）と
、プラスチックレンズ基材の内面研磨工程（Ｓ７）と、染色工程（Ｓ９）と、ハードコー
ト層形成工程（Ｓ１３）と、反射防止層形成工程（Ｓ１５）と、防汚層形成工程（Ｓ１６
）とを含む。
【００３９】
　なお、内面研磨工程（Ｓ７）と、染色工程（Ｓ９）と、反射防止層形成工程（Ｓ１５）
と、防汚層形成工程（Ｓ１６）は、必ずしも必要ではなく、無くてもよい。プラスチック
レンズ基材またはプラスチックレンズの清浄化工程（Ｓ５、Ｓ８、Ｓ１０、Ｓ１２、Ｓ１
４）では、リンス液として、通常、純水等が用いられる。
【００４０】
　まず、成形工程（Ｓ１）では、１対のガラス型を所定の間隔で対向するように配置し、
１対のガラス型の間に例えば環状のガスケットを配置する。そして、この状態をクリップ
等の保持具を用いて保持する。これにより、１対のガラス型とガスケットによりキャビテ
ィーを有するプラスチックレンズ用成形型が形成される。
【００４１】
　次に、キャビティーに、プラスチックレンズ基材原料として重合性組成物を注入する。
次いで、重合性組成物を例えば熱重合により重合させる。
【００４２】
　重合性組成物が重合することによって得られるプラスチックレンズ基材は、含硫ウレタ
ン樹脂、含硫エポキシ樹脂、ポリチオ（メタ）アクリレート樹脂及びエピスルフィド樹脂
からなる群より選ばれる１種以上の重合性樹脂からなると好ましい。プラスチックレンズ
基材がこれらの樹脂からなると、屈折率が例えば１．５５以上のプラスチックレンズを製
造でき、薄いプラスチックレンズを製造できる。
【００４３】
　ガラス型としては、従来からプラスチックレンズ基材の成形に用いられるガラス型とし
て公知のものを用いればよい。例えば、ガラス型は、イオン交換によりガラス中のＮａ+

の一部がＫ+に置きかえられて、表面付近に圧縮応力を発生させた化学強化ガラスからな
ると好ましい。
【００４４】
　ガスケットには、従来からプラスチックレンズの成形型を構成するガスケットとして公
知のものを用いればよい。また、このガスケットに代えて固定用テープを用いてもよい。
固定用テープについても、従来からプラスチックレンズの成形型を構成するテープとして
公知のものを用いればよい。
【００４５】
　次に、保持具による成形型の保持を解除し、成形型をプラスチックレンズから取り外す
脱型を行う（Ｓ２）。
【００４６】
　次に、ガラス型の清浄化を行う（Ｓ３）。このガラス型の清浄化工程（Ｓ３）では、本
発明の洗浄剤組成物を用いたガラス型の洗浄が１回以上、好ましくは２回以上行われ、リ
ンス液を用いたリンスが、２回以上、好ましくは、３～１３回行われる。なお、実際のガ
ラス型の清浄化工程では、リンス槽は、例えば５～２４槽の場合があり、多くの場合１３
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～１８槽に分けられ、ガラス型はこれらの槽で浸漬と脱液を、好ましくは３～１３回繰返
してリンスされる。
【００４７】
　下記表１に、上記清浄化工程の一例の流れを示している。表１に示した例では、まず、
ガラス型に対して、本発明の洗浄剤組成物を用いてガラス型を洗浄する第１洗浄工程が行
なわれる。次いで、残留した汚れ、又は再付着した汚れの程度に応じて、本発明の洗浄剤
組成物を用いてガラス型を洗浄する第２洗浄工程が行なわれるか、または、リンス液を用
いたリンス工程が行われる。その後、ガラス型に対して、リンス工程が１回以上行われる
。
【００４８】
　リンス工程で用いられるリンス液としては、本発明のような水系の洗浄剤組成物を用い
てガラス型を洗浄した場合は、原則、水であり、水道水、イオン交換水、純水等がすすぎ
の容易性の観点から好ましい。但し、洗浄工程からガラス型と共に持ち込まれる洗浄剤組
成物が蓄積する場合がるが、その量は、リンス液の好ましくは１０重量％以下、より好ま
しくは５重量％以下、更に好ましくは３重量％以下である。
【００４９】
　洗浄剤組成物及びリンス液の好適温度の範囲は、プラスチックレンズ基材の汚染の程度
等に応じて適宜調整すればよいが、例えば、洗浄性の向上や水分蒸発量の低減の観点から
、２０℃～９０℃が好ましく、３５～８０℃がより好ましく、５０～７０℃がさらに好ま
しい。洗浄時間は、ガラス型表面に付着した樹脂の剥離性を向上させる観点から、３０秒
～６０分が好ましく、１～３０分がより好ましく、２～１５分がさらに好ましく、２～５
分がさらに好ましい。
【００５０】
　洗浄方法について、特に制限はなく、通常用いられる公知の方法が使用できる。例えば
、浸漬法、浸漬揺動法、浸漬攪拌法、浸漬バブリング法、液中噴流法、浸漬超音波洗浄法
等が挙げられる。
【００５１】
　本発明のプラスチックレンズ成形型用洗浄剤組成物を用いてガラス型を洗浄する場合、
本発明のガラス型の清浄化方法は、例えば、第１洗浄工程の直後に、第２洗浄工程または
リンス工程を行う。第１洗浄工程で用いるプラスチックレンズ成形型用洗浄剤の温度は５
５度以上であると好ましい。第２洗浄工程では、第１洗浄工程で用いたプラスチックレン
ズ成形型用洗浄剤組成物よりも温度が２０℃以上低いプラスチックレンズ成形型用洗浄剤
組成物を用いてガラス型が洗浄されると好ましい。このように、第２洗浄工程で、第１洗
浄工程で用いたプラスチックレンズ成形型用洗浄剤組成物よりも温度が２０℃以上低いプ
ラスチックレンズ成形型用洗浄剤組成物を用いると、ガラス型およびそれに付着した樹脂
汚れにヒートショックが付与される。リンス工程では、第１洗浄工程で用いたプラスチッ
クレンズ成形型用洗浄剤組成物よりも温度が２０℃以上低い水系リンス液を用いてガラス
型がすすがれると好ましい。このように、リンス工程で、第１洗浄工程で用いたプラスチ
ックレンズ成形型用洗浄剤組成物よりも温度が２０℃以上低い水系リンス液を用いると、
ガラス型および樹脂汚れにヒートショックが付与される。
【００５２】
　上記のようにガラス型および樹脂汚れにヒートショックが付与されると、ガラス型と樹
脂汚れの熱膨張率の差を利用して、ガラス型と樹脂汚れとの界面に効率良く洗浄剤組成物
を浸透させることができると考えられる。上記界面に洗浄剤組成物が効率良く浸透すると
、樹脂汚れの剥離が促進され、その結果として、洗浄性が向上すると推定される。
【００５３】
　ガラス型およびそれに付着した樹脂汚れに上記ヒートショックを付与する場合、第１洗
浄工程で用いられる洗浄剤組成物の温度は、本発明の洗浄剤組成物のガラス型と樹脂汚れ
との界面への浸透性を高めるという理由から、５５～９０℃が好ましく、６０～８０℃が
より好ましく、６５～７０℃がさらに好ましい。
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【００５４】
　第１洗浄工程の直後に第２洗浄工程を行う場合、第２洗浄工程では、前記洗浄剤組成物
の好適温度の範囲で、第１洗浄工程で用いた洗浄剤組成物の温度よりも２０℃以上、好ま
しくは２５℃以上低い温度の洗浄剤組成物を用いてガラス型を洗浄すると好ましい。すな
わち、プラスチックレンズ成形型用洗浄剤組成物を用いた洗浄工程が複数回行われる場合
、ｘ＋１回目の洗浄工程で用いられるプラスチックレンズ成形型用洗浄剤組成物の温度は
、ｘ回目の洗浄工程で用いられるプラスチックレンズ成形型用洗浄剤組成物の温度よりも
、２０℃以上、好ましくは２５℃以上低いと好ましい。
【００５５】
　また、第１洗浄工程の直後にリンス工程を行う場合、当該リンス工程では、前記リンス
液の好適温度の範囲で、第１洗浄工程で用いた洗浄剤組成物の温度よりも２０℃以上、好
ましくは２５℃以上低い温度のリンス液を用いてガラス型をすすぐと好ましい。すなわち
、洗浄工程後に行われる複数回のリンス工程のうちの１回目のリンス工程で用いられるリ
ンス液の温度は、上記１回目のリンス工程の直前の洗浄工程で用いられる洗浄剤組成物の
温度よりも、２０°以上低く、好ましくは２５℃以上低いと好ましい。この場合も、ガラ
ス型と樹脂汚れの熱膨張率の差を利用して、ガラス型と樹脂汚れとの界面に効率良くリン
ス液を浸透させることができる。上記界面にリンス液が効率良く浸透すると、樹脂汚れの
剥離が促進され、その結果として、清浄性が向上される。
【００５６】
　より詳細に説明すると、ガラス型およびそれに付着した樹脂汚れに温度差が２０℃以上
、好ましくは温度差が２５℃以上のヒートショックを付与すると、樹脂汚れが収縮し、樹
脂汚れの少なくとも一部がガラス表面から剥離すると考えられ、上記剥離により新たにで
きたガラス表面と樹脂汚れとの隙間に洗浄剤組成物が浸透し、樹脂汚れの剥離が促進され
ると考えられる。
【００５７】
　従って、ヒートショックは、より優れた洗浄効果が発現される点から、本発明の洗浄剤
組成物中で行うと好ましく、よって、第２洗浄工程で、前記洗浄剤組成物の好適温度の範
囲であれば、第１洗浄工程で用いた洗浄剤組成物の温度よりも２０℃以上、好ましくは２
５℃以上低い温度の洗浄剤組成物を用いてガラス型を洗浄すると好ましい。また、リンス
液中であっても、本発明の洗浄剤組成物による洗浄直後であれば、ヒートショックを付与
することによる効果が得られることから、第１洗浄工程の直後に行われるリンス工程にお
いて、リンス液の好適温度の範囲であれば、第１洗浄工程で用いた洗浄剤組成物の温度よ
りも２０℃以上、好ましくは２５℃以上低い温度のリンス液（純水等）を用いてガラス型
をリンスしてもよい。洗浄性をさらに向上させる観点から、第２洗浄工程で用いられる洗
浄剤組成物または第１洗浄工程の直後に行われるリンス工程で用いられるリンス液の温度
は、洗浄剤組成物またはリンス液の好適温度の範囲であれば、第１洗浄工程で用いられる
洗浄剤組成物のそれよりも、２５℃以上低いとより好ましく、３０℃以上低いとさらに好
ましく、４０℃以上低いとより一層好ましい。
【００５８】
　樹脂汚れが付着したガラス型は、一般的には、多くの槽を直列に並べた多段槽システム
で清浄化される。２０～３０枚程度のガラス型は、一つの治具に入れられ、コンベアーに
て自動的に順次各槽内に浸漬される。槽から槽へのガラス型の移動時間は一般的には１０
～６０秒程度であるが、上記ヒートショック付与による効果を効果的に得る観点から、上
記移動時間は短ければ短いほど望ましく、３０秒以内が好ましく、２０秒以内がより好ま
しく、１０秒以内がより好ましい。多段槽システム全体は、室温、具体的には、２０～３
０℃の雰囲気下に配置される。
【００５９】
　尚、槽から槽へのガラス型の移動の間にガラス型や樹脂汚れの温度が下がる場合がある
が、次の槽（ヒートショック槽）中の液温度は、この槽に入る直前のガラス型や樹脂汚れ
の温度より、２０℃以上、より好ましくは２５℃以上低い温度であると好ましい。
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【００６０】
　リンス液の温度およびリンス時間などのリンス条件も特に限定されるものではなく、ガ
ラス型への洗浄剤組成物の残留又は再付着の程度等に応じて適宜調整可能である。例えば
、リンス液の温度は、５～９５℃が好ましく、リンス性や水分蒸発量の低減の観点より２
０～８０℃がより好ましく、３０～５０℃がさらに好ましい。また、１回のリンス時間は
一般的には３０秒～２０分間程度である。
【００６１】
　リンス方法については、通常用いられる公知のリンス方法が使用できる。例えば、浸漬
法、超音波洗浄法、浸漬超音波洗浄法、浸漬揺動法等の各種のリンス方法を単独又は組み
合わせて使用できる。
【００６２】
　ガラス型の清浄化を行う一方で、プラスチックレンズ基材については、その外周の研削
を行う（Ｓ４）（図１参照）。研削方法は、湿式または乾式のいずれであってもよい。次
いで、洗浄により研削屑等をプラスチックレンズ基材から除去した後（Ｓ５）、プラスチ
ックレンズ基材を加熱処理（アニール）してプラスチックレンズを得る（Ｓ６）。
【００６３】
　次いで、必要に応じてプラスチックレンズの片面を研磨する（Ｓ７）。この工程を経る
ことにより、プラスチックレンズを所望の度数とすることができる。次いで、純水等を用
いて、研磨剤等を除去してプラスチックレンズを清浄化する（Ｓ８）。
【００６４】
　次に、必要に応じて、プラスチックレンズを染色し（Ｓ９）、次いで、染色後のプラス
チックレンズを、純水等を用いて清浄化する（Ｓ１０）。染色は、従来から公知の染色液
および染色方法を用いて行えばよい。
【００６５】
　次に、プラスチックレンズの両主表面をエッチングすることにより粗化する（Ｓ１１）
。粗化は、ハードコート層などとプラスチッレンズとの密着性を高めるために行う。エッ
チング液には、例えば、アルカリ水溶液等が用いられる。次に、プラスチックレンズを、
純水等を用いてすすいで清浄化した後（Ｓ１２）、両主表面上にハードコート層を形成す
る（Ｓ１３）。ハードコート層の形成は、従来から公知の材料、形成方法を用いて行えば
よい。
【００６６】
　次に、プラスチックレンズを、純水等を用いて清浄化した後（Ｓ１４）、反射防止層お
よび防汚コート層をこの順で形成する（Ｓ１５，Ｓ１６）。ハードコート層の形成および
防汚コート層の形成は、それぞれ、従来から公知の材料、形成方法を用いて行えばよい。
【００６７】
　以上、眼鏡用プラスチックレンズの製造方法の一例、およびこれに用いられるガラス型
の清浄化方法の一例について説明したが、プラスチックレンズの用途はこれに限定されな
い。本発明は、例えば、照明用、カメラ用、または光学素子用のプラスチックレンズの製
造方法、およびこれに用いるガラス型の清浄化方法にも適用できる。また、プラスチック
レンズの形態は特に限定されるものではなく、例えば、球面レンズ、非球面レンズ、累進
レンズ等のいずれであってもよい。
【００６８】
　また、本発明のガラス型の清浄化方法、およびこの方法を用いたプラスチックレンズの
製造方法は、特に、屈折率１．５５以上の含硫黄プラスチックレンズの製造、さらには屈
折率１．６０以上の含硫黄プラスチックレンズの製造、さらには屈折率１．７０以上の含
硫黄プラスチックレンズの製造において好適に用いられる。
【実施例】
【００６９】
　〔テストピース〕
　含硫ウレタン樹脂汚れが付着したガラス型として、硝酸カリウムにて化学強化処理され
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た直径約８ｃｍのガラス型のプラスチックレンズの成形に寄与する面に、直径約５ｍｍの
プラスチックレンズ樹脂（ＭＲ－８樹脂、三井化学（株）製、含硫ウレタン樹脂系、屈折
率１．６０）の固まり（樹脂汚れ）を１０個成形した（０.０５ｇ／直径１ｃｍ・１個当
たり）ものを用意した。なお、プラスチックレンズ樹脂は、３０℃の雰囲気下で６時間、
４０℃の雰囲気下で７時間、５０℃の雰囲気下で３時間、６０℃の雰囲気下で２時間、１
００℃の雰囲気下で３時間、１２０℃の雰囲気下で３時間の合計２４時間加熱することに
よって重合、固形化されている。
【００７０】
　〔洗浄剤組成物の調整〕
　表２に示す組成（組成比単位は重量％）でｐＨが７～９の間にある各種洗浄剤組成物（
実施例１～１５、比較例１～８）を調製し、これらの洗浄剤組成物を用いてガラス型（テ
ストピース）を洗浄して、洗浄剤組成物の洗浄性を評価した。
【００７１】
　〔洗浄試験〕
　含硫ウレタン樹脂汚れが付着したガラス型（テストピース）を、所定温度に保持された
実施例１～１５、比較例１～８の洗浄剤組成物に浸漬し、超音波洗浄装置（シャープ（株
）製、商品名：ＳＩＬＥＮＴＳＯＮＩＣ ＵＴ－２０４、３９ｋＨｚ，２００Ｗ）で２分
間洗浄した（第１槽）。
【００７２】
　次いで、ガラス型を、所定温度に保持された実施例１～１５、比較例１～８の洗浄剤組
成物に浸漬し、第１槽での洗浄の際に用いた超音波洗浄装置と同じ超音波洗浄装置（３９
ｋＨｚ，２００Ｗ）を用いて、２分間洗浄した（第２槽）。尚、槽から槽へのガラス型の
移動時間は１０秒とした。
【００７３】
　次いで、ガラス型を、所定温度のイオン交換水に浸漬し、第１槽での洗浄の際に用いた
超音波洗浄装置と同じ超音波洗浄装置（３９ｋＨｚ，２００Ｗ）を用いて、２つの槽（第
３槽、第４槽）中で各々２分間リンスした。
【００７４】
　次いで、ガラス型を、室温のイオン交換水に浸漬し、第１槽での洗浄の際に用いた超音
波洗浄装置と同じ超音波洗浄装置（３９ｋＨｚ，２００Ｗ）を用いて、４つの槽（第５槽
～第８槽）中で各々２分間リンスした。
【００７５】
　次に、１分間エアーブローした後、送風定温乾燥機（（株）東洋製作所、商品名：ＦＶ
－６３０）から供給される８０℃の温風で１０分間乾燥した。
【００７６】
【表１】

【００７７】
　各プラスチックレンズ樹脂の固まりの除去状態を目視で観察した。洗浄性の評価基準と
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して、各プラスチックレンズ樹脂の塊が完全に除去された場合を１０点、一部除去された
場合を５点、全く除去されない場合を０点とした。１０個の各プラスチックレンズ樹脂の
塊について上記観察を行い、１０個のプラスチックレンズ樹脂の塊についての上記点数の
合計を、洗浄性を表す指標として表２に示した。なお、上記点数の合計値が大きいほど、
洗浄性能が良好であり、プラスチックレンズ樹脂がより良好に除去されていることを意味
する。
【００７８】
　表２に記載の結果より、下記一般式（１）で示されるフェニルエーテルおよび一般式（
２）で示されるフェニルエーテルから選ばれる少なくとも１種のフェニルエーテルを含む
洗浄剤組成物を用いると、樹脂汚れおよびガラス型にヒートショックを付与しない場合で
も、プラスチックレンズ成形型に付着した樹脂汚れを良好に除去できることがわかる。ま
た、下記一般式（１）で示されるフェニルエーテルおよび一般式（２）で示されるフェニ
ルエーテルから選ばれる少なくとも１種のフェニルエーテルを含む洗浄剤組成物を用い、
かつ、樹脂汚れおよびガラス型にヒートショックを付与すると、プラスチックレンズ成形
型に付着した樹脂汚れをより一層良好に除去できることがわかる。
【００７９】
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【表２】

【産業上の利用可能性】
【００８０】
　本発明は、例えば、眼鏡レンズ等のプラスチックレンズを製造する際の洗浄工程に好適
に使用される。
【図面の簡単な説明】
【００８１】
【図１】本発明のプラスチックレンズの製造方法の一例を説明するフロー図
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