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一种防起雾式镜片的设计方法，包括以下步

骤：步骤一，镜片配料；步骤二，基片装配；步骤

三，充填；步骤四，一次固化；步骤五，离型；步骤

六，修边与清洗；步骤七，二次固化；步骤八，着

色；对镜片的表面进行着色处理；步骤九，加硬、

加硬检验；步骤十，镀膜；具有防雾性好、耐磨性

高的特点。
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1.一种防起雾式镜片的设计方法，其特征在于，包括以下步骤：

步骤一，镜片配料

将配料A和配料B与添加剂相混合，然后对混合物进行脱气处理；

步骤二，基片装配

按模具装配表，将清洗合格的模具用密封圈或者胶带以不同的方式组合起来，采用无

尘生产车间，且洁净度，必须达到无水、无油、无尘的质量要求；

步骤三，充填

将步骤一中配置好的镜片配料采用手工或机械的方法从密封圈注入孔注入到步骤二

组装好的模具中，检查封口的密封性，确保质量符合要求；

步骤四，一次固化

将步骤三充填好的模具送至固化炉中加热，不同规格的镜片按照不同的固化曲线和控

制程序进行加热，固化时间也存在差异，固化作用起到前期的液体到固体凝固过程、后期消

除内应力过程的作用；

步骤五，离型

一次固化后的半制品两侧是玻璃模具，中间为透明的树脂镜片，将出炉的镜片进行模

具与基片的分离，获得毛坯镜片；

步骤六，修边与清洗

毛坯镜片与模具分离后进行修边(因一般毛坯镜片的直径比所需镜片的直径大4mm左

右)，修边后的镜片边缘光滑，便于后期加工；镜片修边后表面存在未反应的原料单体和磨

边下来的粉末，利用超声波清洗槽进行清洗；

步骤七，二次固化

将步骤六中处理后的镜片经烘干后，放入固化炉中以100‑120℃二次固化2‑3h，二次固

化的作用是消除镜片内应力以及镜片表面修整，使镜片表面凹痕更加流平，最后二次固化

后的镜片检验入库；

步骤八，着色

对镜片的表面进行着色处理，可根据顾客的喜好选择不同的颜色；

步骤九，加硬、加硬检验

将镜片的内外表面浸入加硬液1‑2h，经碱性溶液洗涤完成后用清水漂洗1‑2次，将镜片

上残留的碱性溶液清洗干净，放入干燥机烘干后冷却，采用的加硬液以有机硅为主，固化后

形成透明的薄膜，增加镜片表面的硬度，增强镀膜膜层与基片表面的附着力；加硬后的镜片

经检验合格后将镜片送于烘箱中进行二次干燥；

步骤十，镀膜

将装满镜片的卡盘放入到镀膜机内进行镀膜，镀膜机所镀的膜采用PET‑电阻丝防雾

膜，在镜片制造过程中与之合成制成防雾镜片。
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一种防起雾式镜片的设计方法

技术领域

[0001] 本发明属于物理‑视光学技术领域，具体涉及一种防起雾式镜片的设计方法。

背景技术

[0002] 眼视光学是一门以保护人眼视觉健康为主要内容的医学领域学科，是以眼科学和

视光学为主，结合现代医学、生理光学、应用光学、生物医学工程等知识所构成的一门专业

性强、涉及面广的交叉学科。眼视光学的学科特征是进行与人眼视觉有关的生理、病理和光

学方面的临床、科研和教学等。科研重点主要针对视觉方面的研究，如近视、弱视、低视力，

眼镜、角膜接触镜、屈光手术及其他视觉方面矫正的基础、临床研究等。

[0003] 眼镜是由镜片和镜架组合起来的，用来改善视力、保护眼睛或作装饰用途的用品。

眼镜可矫正多种视力问题，包括近视、远视、散光、老花、斜视或者弱视等。

[0004] 分近视眼镜、远视眼镜、老花镜及散光眼镜、平光眼镜、电脑护目镜、护目镜、泳镜、

夜视镜、电竞游戏护目镜、电竞护目镜、风镜、墨镜、玩具眼镜、太阳眼镜15种。亦有特制眼镜

供观看3D立体影像或虚拟真实影像。眼镜的其他种类包括护目镜、太阳镜、游泳镜等，为眼

睛提供各种保护作用。现代的眼镜，通常在镜片中间设有鼻托，及在左右两臂搁在耳朵上的

位置设有软垫。

[0005] 但是常规的眼镜在生活应用中存在一些问题：

对于戴眼镜的人来说，在戴口罩或者进出温差较大的室内外时引起镜片表面起

雾，这样会严重影响我们的视线，对我们的生活造成影响、更甚者会发生一定的危险事故。

[0006] 经调查发现，市场上也有一些产品应用于镜片防雾，比如：佰涂防雾剂、欧拿防雾

清洁湿巾等，佰涂尽管在耐久性上有着还算不错的效果，但是滴剂的形态，使用起来会更为

麻烦一些，而欧拿虽然在耐久度上来的略差一些，但胜在其湿巾的产品形态，但是这些产品

都存在一定的时效性，治标不治本不能很好的起到长久性防护作用。

[0007] 通过查阅相关资料我们了解到眼镜片起雾是因为镜片相对比较冷，而遇到了热的

水蒸气就会起雾。 眼镜片常见的是树脂镜片，镜片在寒冷的环境中遇到热的水蒸气就会起

雾，这是由于冷空气冷的镜片对热的水冲剂进行的吸附作用，因此镜片常常会起雾，尤其是

在冬天哈气或者室内的温度容易。眼镜之所以会起雾，主要是因为冷热温差下，相对干燥和

冷的镜片碰到相对热和水分较多的空气时，会发生冷凝效应，在镜片表面结成细小晶状体，

发生起雾现象。

发明内容

[0008] 为克服上述现有技术的不足，本发明的目的是提供一种防起雾式镜片的设计方

法，具有防雾性好、耐磨性高的特点。

[0009] 为实现上述目的，本发明采用的技术方案是：一种防起雾式镜片的设计方法，包括

以下步骤：

步骤一，镜片配料
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将配料A和配料B与添加剂相混合，然后对混合物进行脱气处理；

步骤二，基片装配

按模具装配表，将清洗合格的模具用密封圈或者胶带以不同的方式组合起来，采

用无尘生产车间，且洁净度，必须达到无水、无油、无尘的质量要求；

步骤三，充填

将步骤一中配置好的镜片配料采用手工或机械的方法从密封圈注入孔注入到步

骤二组装好的模具中，检查封口的密封性，确保质量符合要求；

步骤四，一次固化

将步骤三充填好的模具送至固化炉中加热，不同规格的镜片按照不同的固化曲线

和控制程序进行加热，固化时间也存在差异，固化作用起到前期的液体到固体凝固过程、后

期消除内应力过程的作用；

步骤五，离型

一次固化后的半制品两侧是玻璃模具，中间为透明的树脂镜片，将出炉的镜片进

行模具与基片的分离，获得毛坯镜片；

步骤六，修边与清洗

毛坯镜片与模具分离后进行修边(因一般毛坯镜片的直径比所需镜片的直径大

4mm左右)，修边后的镜片边缘光滑，便于后期加工；镜片修边后表面存在未反应的原料单体

和磨边下来的粉末，利用超声波清洗槽进行清洗；

步骤七，二次固化

将步骤六中处理后的镜片经烘干后，放入固化炉中以100‑120℃二次固化2‑3h，二

次固化的作用是消除镜片内应力以及镜片表面修整，使镜片表面凹痕更加流平，最后二次

固化后的镜片检验入库；

步骤八，着色

对镜片的表面进行着色处理，可根据顾客的喜好选择不同的颜色；

步骤九，加硬、加硬检验

将镜片的内外表面浸入加硬液1‑2h，经碱性溶液洗涤完成后用清水漂洗1‑2次，将

镜片上残留的碱性溶液清洗干净，放入干燥机烘干后冷却，采用的加硬液以有机硅为主，固

化后形成透明的薄膜，增加镜片表面的硬度，增强镀膜膜层与基片表面的附着力；加硬后的

镜片经检验合格后将镜片送于烘箱中进行二次干燥；

步骤十，镀膜

将装满镜片的卡盘放入到镀膜机内进行镀膜，镀膜机所镀的膜采用PET‑电阻丝防

雾膜，在镜片制造过程中与之合成制成防雾镜片。

[0010] 本发明的有益效果是：

与现有技术相比，本发明由于采用浸泡式加硬方法以及镀PET电阻丝防雾膜工艺，

所以具有耐磨性高、防雾性好的优点；

本发明解决眼镜镜片起雾的关键就是降低雾珠的表面张力，使镜片上的雾珠聚合

形成超薄的水膜即可。水在常温下的张力是7.20mN/m，本发明通过降低水表面张力来使得

雾珠形成超薄的水膜。本发明的镜片制造时，在不影响其矫正视力功能的情况下，在镜片表

面合成一层薄的表面活性剂（溶入水中能显著降低水的表面张力的物质）来降低水的表面
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张力。

[0011] 由于这些物质分子结构上的特点：

1）它们大都是长链的有机化合物，烃链长度一般不少于8个碳原子；

2）分子中同时具有亲水基团和亲油基团。亲油基团一般是非极性烃链，亲水基团

为一个以上的极性基团。

[0012] 水与大多数液体相比具有较大的表面张力，在水中加入某种物质时，水溶液的表

面张力会发生变化。各类物质水溶液的表面张力与浓度的关系归结为三种类型：

第一类：水溶液的表面张力随物质浓度的增加而略微上升，且近于直线。此类物质

为无机盐及其多羟基有机物，如：NaCl、NaOH、蔗糖、甘油醇等水溶液是属于这一类型。

[0013] 第二类：水溶液的表面张力随物质浓度增加而逐渐降低。当浓度稀时，下降比较

快；浓度高时，下降比较慢。属于此类物质的有：醇类、酸类、酮类、醛类、酯类溶剂等大部分

极性有机物。

[0014] 第三类：在物质浓度很低时，水溶液的表面张力就随物质浓度增加而急剧下降，表

面张力下降到一定程度后，溶液浓度在增加，溶液的表面张力下降缓慢或基本不变。此类物

质主要为长链极性有机物。如：非离子和阴离子表面活性剂。

[0015] 目前市面上的眼镜镜片大都是树脂材料，树脂是一种酚醛结构的化学物质。树脂

镜片重量轻、耐高温、抗冲击不易碎，碎了也无棱角，安全，能有效阻挡紫外线，树脂镜片也

是目前近视人群配眼镜时所钟爱的一种眼镜片。

[0016] 但是树脂镜片表面耐磨性、抗化学腐蚀能力比玻璃差，表面易划伤，吸水性比玻璃

大，这些缺点可通过镀膜方法改善。致命缺点是热膨胀系数高，导热性差，软化温度低，容易

变形而影响光学性能。

[0017] 所以可选用PET‑电阻丝防雾膜，（材料是：聚酯+电阻丝。此膜的特点是：PET膜面光

滑，无毒环保、耐热耐磨、耐腐蚀、抗老化）在镜片制造过程中与之合成制成防雾镜片。既能

提高镜片耐磨度的同时又能发挥防雾作用。而且此膜的整体使用寿命是8‑10年，与一副眼

镜的使用周期差不多并且不会造成污染。

附图说明

[0018] 图1为本发明的理论实体结构示意图。

[0019] 图中：

1‑PET‑电阻丝防雾膜；2‑树脂镜片；3‑PET‑电阻丝防雾膜。

实施方式

[0020] 下面结合具体实例对本发明作进一步详细说明。

[0021] 实施例1

[0022] 一种防起雾式镜片的设计方法，包括以下步骤：

步骤一，镜片配料

将配料A和配料B与添加剂相混合，然后对混合物进行脱气处理；

步骤二，基片装配

按模具装配表，将清洗合格的模具用密封圈或者胶带以不同的方式组合起来，采
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用无尘生产车间，且洁净度，必须达到无水、无油、无尘的质量要求；

步骤三，充填

将步骤一中配置好的镜片配料采用手工或机械的方法从密封圈注入孔注入到步

骤二组装好的模具中，检查封口的密封性，确保质量符合要求；

步骤四，一次固化

将步骤三充填好的模具送至固化炉中加热，不同规格的镜片按照不同的固化曲线

和控制程序进行加热，固化时间也存在差异，固化作用起到前期的液体到固体凝固过程、后

期消除内应力过程的作用；

步骤五，离型

一次固化后的半制品两侧是玻璃模具，中间为透明的树脂镜片，将出炉的镜片进

行模具与基片的分离，获得毛坯镜片；

步骤六，修边与清洗

毛坯镜片与模具分离后进行修边(因一般毛坯镜片的直径比所需镜片的直径大

4mm左右)，修边后的镜片边缘光滑，便于后期加工；镜片修边后表面存在未反应的原料单体

和磨边下来的粉末，利用超声波清洗槽进行清洗；

步骤七，二次固化

将步骤六中处理后的镜片经烘干后，放入固化炉中以100℃二次固化2h，二次固化

的作用是消除镜片内应力以及镜片表面修整，使镜片表面凹痕更加流平，最后二次固化后

的镜片检验入库；

步骤八，着色

对镜片的表面进行着色处理，可根据顾客的喜好选择不同的颜色；

步骤九，加硬、加硬检验

将镜片的内外表面浸入加硬液1h，经碱性溶液洗涤完成后用清水漂洗1次，将镜片

上残留的碱性溶液清洗干净，放入干燥机烘干后冷却，采用的加硬液以有机硅为主，固化后

形成透明的薄膜，增加镜片表面的硬度，增强镀膜膜层与基片表面的附着力；加硬后的镜片

经检验合格后将镜片送于烘箱中进行二次干燥；

步骤十，镀膜

将装满镜片的卡盘放入到镀膜机内进行镀膜，镀膜机所镀的膜采用PET‑电阻丝防

雾膜，在镜片制造过程中与之合成制成防雾镜片。

[0023] 实施例2

[0024] 一种防起雾式镜片的设计方法，包括以下步骤：

步骤一，镜片配料

将配料A和配料B与添加剂相混合，然后对混合物进行脱气处理；

步骤二，基片装配

按模具装配表，将清洗合格的模具用密封圈或者胶带以不同的方式组合起来，采

用无尘生产车间，且洁净度，必须达到无水、无油、无尘的质量要求；

步骤三，充填

将步骤一中配置好的镜片配料采用手工或机械的方法从密封圈注入孔注入到步

骤二组装好的模具中，检查封口的密封性，确保质量符合要求；
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步骤四，一次固化

将步骤三充填好的模具送至固化炉中加热，不同规格的镜片按照不同的固化曲线

和控制程序进行加热，固化时间也存在差异，固化作用起到前期的液体到固体凝固过程、后

期消除内应力过程的作用；

步骤五，离型

一次固化后的半制品两侧是玻璃模具，中间为透明的树脂镜片，将出炉的镜片进

行模具与基片的分离，获得毛坯镜片；

步骤六，修边与清洗

毛坯镜片与模具分离后进行修边(因一般毛坯镜片的直径比所需镜片的直径大

4mm左右)，修边后的镜片边缘光滑，便于后期加工；镜片修边后表面存在未反应的原料单体

和磨边下来的粉末，利用超声波清洗槽进行清洗；

步骤七，二次固化

将步骤六中处理后的镜片经烘干后，放入固化炉中以110℃二次固化2.5h，二次固

化的作用是消除镜片内应力以及镜片表面修整，使镜片表面凹痕更加流平，最后二次固化

后的镜片检验入库；

步骤八，着色

对镜片的表面进行着色处理，可根据顾客的喜好选择不同的颜色；

步骤九，加硬、加硬检验

将镜片的内外表面浸入加硬液1.5h，经碱性溶液洗涤完成后用清水漂洗2次，将镜

片上残留的碱性溶液清洗干净，放入干燥机烘干后冷却，采用的加硬液以有机硅为主，固化

后形成透明的薄膜，增加镜片表面的硬度，增强镀膜膜层与基片表面的附着力；加硬后的镜

片经检验合格后将镜片送于烘箱中进行二次干燥；

步骤十，镀膜

将装满镜片的卡盘放入到镀膜机内进行镀膜，镀膜机所镀的膜采用PET‑电阻丝防

雾膜，在镜片制造过程中与之合成制成防雾镜片。

实施例

[0025] 一种防起雾式镜片的设计方法，包括以下步骤：

步骤一，镜片配料

将配料A和配料B与添加剂相混合，然后对混合物进行脱气处理；

步骤二，基片装配

按模具装配表，将清洗合格的模具用密封圈或者胶带以不同的方式组合起来，采

用无尘生产车间，且洁净度，必须达到无水、无油、无尘的质量要求；

步骤三，充填

将步骤一中配置好的镜片配料采用手工或机械的方法从密封圈注入孔注入到步

骤二组装好的模具中，检查封口的密封性，确保质量符合要求；

步骤四，一次固化

将步骤三充填好的模具送至固化炉中加热，不同规格的镜片按照不同的固化曲线

和控制程序进行加热，固化时间也存在差异，固化作用起到前期的液体到固体凝固过程、后
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期消除内应力过程的作用；

步骤五，离型

一次固化后的半制品两侧是玻璃模具，中间为透明的树脂镜片，将出炉的镜片进

行模具与基片的分离，获得毛坯镜片；

步骤六，修边与清洗

毛坯镜片与模具分离后进行修边(因一般毛坯镜片的直径比所需镜片的直径大

4mm左右)，修边后的镜片边缘光滑，便于后期加工；镜片修边后表面存在未反应的原料单体

和磨边下来的粉末，利用超声波清洗槽进行清洗；

步骤七，二次固化

将步骤六中处理后的镜片经烘干后，放入固化炉中以120℃二次固化3h，二次固化

的作用是消除镜片内应力以及镜片表面修整，使镜片表面凹痕更加流平，最后二次固化后

的镜片检验入库；

步骤八，着色

对镜片的表面进行着色处理，可根据顾客的喜好选择不同的颜色；

步骤九，加硬、加硬检验

将镜片的内外表面浸入加硬液2h，经碱性溶液洗涤完成后用清水漂洗2次，将镜片

上残留的碱性溶液清洗干净，放入干燥机烘干后冷却，采用的加硬液以有机硅为主，固化后

形成透明的薄膜，增加镜片表面的硬度，增强镀膜膜层与基片表面的附着力；加硬后的镜片

经检验合格后将镜片送于烘箱中进行二次干燥；

步骤十，镀膜

将装满镜片的卡盘放入到镀膜机内进行镀膜，镀膜机所镀的膜采用PET‑电阻丝防

雾膜，在镜片制造过程中与之合成制成防雾镜片。

[0026] 参见图1

本产品在树脂镜片2的原结构上，对内外表面进行镀膜处理。结构为在PET‑电阻丝

防雾膜1与PET‑电阻丝防雾膜3之间设置树脂镜片2。
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图 1
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