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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　レンズを切断する切断加工具と、
　前記切断加工具と前記レンズの相対的な位置を移動させる移動機構と、
　装置の制御を司る制御部と、
　を備え、
　前記レンズに形成する加工形状の輪郭に沿って前記切断加工具を相対的に移動させるこ
とで、前記レンズを切り離すことが可能な眼鏡レンズ加工装置であって、
　前記制御部は、
　前記レンズを切り離す前記輪郭上の切り離し点の位置を、前記加工形状に関する情報に
基づいて、前記レンズの中心を通り上下方向に延びる仮想線を境界とする左側領域内およ
び右側領域内のいずれかに設定する制御部であって、
　形成される前記加工形状の左右方向のうち、装用者の耳側の方向および鼻側の方向を示
す情報を、前記加工形状に関する情報として取得すると共に、
　加工する前記レンズがマイナスレンズである場合には、前記左側領域および前記右側領
域のうち、装用者の耳側となる領域内に、前記輪郭上の前記切り離し点の位置を設定し、
　加工する前記レンズがプラスレンズである場合には、前記左側領域および前記右側領域
のうち、装用者の鼻側となる領域内に、前記輪郭上の前記切り離し点の位置を設定するこ
とを特徴とする眼鏡レンズ加工装置。
【請求項２】
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　レンズを切断する切断加工具と、
　前記切断加工具と前記レンズの相対的な位置を移動させる移動機構と、
　装置の制御を司る制御部と、
　を備え、
　前記レンズに形成する加工形状の輪郭に沿って前記切断加工具を相対的に移動させるこ
とで、前記レンズを切り離すことが可能な眼鏡レンズ加工装置であって、
　前記制御部は、
　前記レンズを切り離す前記輪郭上の切り離し点の位置を、前記加工形状に関する情報に
基づいて、前記レンズの中心を通り上下方向に延びる仮想線を境界とする左側領域内およ
び右側領域内のいずれかに設定する制御部であって、
前記レンズに形成する前記加工形状の前記輪郭の幾何中心の位置を示す情報を、前記加工
形状に関する情報として取得すると共に、
　少なくとも、加工する前記レンズがマイナスレンズである場合には、
　前記幾何中心の位置が前記レンズの中心よりも左側に位置すれば、前記輪郭上の前記切
り離し点の位置を前記左側領域内に設定し、
　前記幾何中心の位置が前記レンズの中心よりも右側に位置すれば、前記輪郭上の前記切
り離し点の位置を前記右側領域内に設定することを特徴とする眼鏡レンズ加工装置。
【請求項３】
　レンズを切断する切断加工具と、
　前記切断加工具と前記レンズの相対的な位置を移動させる移動機構と、
　装置の制御を司る制御部と、
　を備え、
　前記レンズに形成する加工形状の輪郭に沿って前記切断加工具を相対的に移動させるこ
とで、前記レンズを切り離すことが可能な眼鏡レンズ加工装置であって、
　前記制御部は、
　少なくとも、加工する前記レンズがマイナスレンズである場合に、
　前記レンズを切り離す前記輪郭上の切り離し点の位置を、前記レンズの厚みの分布に関
する情報に基づいて設定することを特徴とする眼鏡レンズ加工装置。
【請求項４】
　レンズに形成する加工形状の輪郭に沿って切断加工具を相対的に移動させることで前記
レンズを切り離すことが可能な眼鏡レンズ加工装置によって実行される加工制御プログラ
ムであって、
　前記眼鏡レンズ加工装置のプロセッサによって実行されることで、
　前記レンズを切り離す前記輪郭上の切り離し点の位置を、前記加工形状に関する情報に
基づいて、前記レンズの中心を通り上下方向に延びる仮想線を境界とする左側領域内およ
び右側領域内のいずれかに設定する切り離し点設定ステップであって、
　形成される前記加工形状の左右方向のうち、装用者の耳側の方向および鼻側の方向を示
す情報を、前記加工形状に関する情報として取得すると共に、
　加工する前記レンズがマイナスレンズである場合には、前記左側領域および前記右側領
域のうち、装用者の耳側となる領域内に、前記輪郭上の前記切り離し点の位置を設定し、
　加工する前記レンズがプラスレンズである場合には、前記左側領域および前記右側領域
のうち、装用者の鼻側となる領域内に、前記輪郭上の前記切り離し点の位置を設定する切
り離し点設定ステップ、
　を前記眼鏡レンズ加工装置に実行させることを特徴とする加工制御プログラム。
【請求項５】
　レンズに形成する加工形状の輪郭に沿って切断加工具を相対的に移動させることで前記
レンズを切り離すことが可能な眼鏡レンズ加工装置によって実行される加工制御プログラ
ムであって、
　前記眼鏡レンズ加工装置のプロセッサによって実行されることで、
　前記レンズを切り離す前記輪郭上の切り離し点の位置を、前記加工形状に関する情報に
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基づいて、前記レンズの中心を通り上下方向に延びる仮想線を境界とする左側領域内およ
び右側領域内のいずれかに設定する切り離し点設定ステップであって、
前記レンズに形成する前記加工形状の前記輪郭の幾何中心の位置を示す情報を、前記加工
形状に関する情報として取得すると共に、
　少なくとも、加工する前記レンズがマイナスレンズである場合には、
　前記幾何中心の位置が前記レンズの中心よりも左側に位置すれば、前記輪郭上の前記切
り離し点の位置を前記左側領域内に設定し、
　前記幾何中心の位置が前記レンズの中心よりも右側に位置すれば、前記輪郭上の前記切
り離し点の位置を前記右側領域内に設定する切り離し点設定ステップ、
　を前記眼鏡レンズ加工装置に実行させることを特徴とする加工制御プログラム。
【請求項６】
　レンズに形成する加工形状の輪郭に沿って切断加工具を相対的に移動させることで前記
レンズを切り離すことが可能な眼鏡レンズ加工装置によって実行される加工制御プログラ
ムであって、
　前記眼鏡レンズ加工装置のプロセッサによって実行されることで、
　少なくとも、加工する前記レンズがマイナスレンズである場合に、前記レンズを切り離
す前記輪郭上の切り離し点の位置を、前記レンズの厚みの分布に関する情報に基づいて設
定する切り離し点設定ステップ
　を前記眼鏡レンズ加工装置に実行させることを特徴とする加工制御プログラム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本開示は、眼鏡のレンズを加工するための眼鏡レンズ加工装置、および加工制御プログ
ラムに関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、眼鏡のレンズを加工するための種々の技術が提案されている。例えば、特許文献
１が開示する眼鏡レンズ加工装置は、加工具（エンドミルまたはカッター）に対してレン
ズを相対的に移動させることで、レンズの切断加工を行う。特許文献１では、加工時間短
縮のために、加工具が最初に眼鏡レンズＬＥに接触する位置は、コバから玉型までの距離
が最短となる位置に設定されるのが好ましいとされている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２０１４－１９８３６０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　切断加工具を用いてレンズを切断する場合、クラック（ひび）、欠け、または割れ等の
破損がレンズに生じる場合がある。従来の技術では、レンズを切断する際に生じ得る破損
の影響を適切に軽減することは困難であった。
【０００５】
　本開示の典型的な目的は、切断加工具を用いてレンズを切断する際に、レンズに生じ得
る破損の影響を適切に軽減することが可能な眼鏡レンズ加工装置および加工制御プログラ
ムを提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　（１）　本開示における典型的な実施形態が提供する眼鏡レンズ加工装置の一つの態様
は、レンズを切断する切断加工具と、前記切断加工具と前記レンズの相対的な位置を移動
させる移動機構と、装置の制御を司る制御部と、を備え、前記レンズに形成する加工形状
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の輪郭に沿って前記切断加工具を相対的に移動させることで、前記レンズを切り離すこと
が可能な眼鏡レンズ加工装置であって、前記制御部は、前記レンズを切り離す前記輪郭上
の切り離し点の位置を、前記加工形状に関する情報に基づいて、前記レンズの中心を通り
上下方向に延びる仮想線を境界とする左側領域内および右側領域内のいずれかに設定する
制御部であって、形成される前記加工形状の左右方向のうち、装用者の耳側の方向および
鼻側の方向を示す情報を、前記加工形状に関する情報として取得すると共に、加工する前
記レンズがマイナスレンズである場合には、前記左側領域および前記右側領域のうち、装
用者の耳側となる領域内に、前記輪郭上の前記切り離し点の位置を設定し、加工する前記
レンズがプラスレンズである場合には、前記左側領域および前記右側領域のうち、装用者
の鼻側となる領域内に、前記輪郭上の前記切り離し点の位置を設定する。
　（２）　本開示における典型的な実施形態が提供する眼鏡レンズ加工装置の一つの態様
は、レンズを切断する切断加工具と、前記切断加工具と前記レンズの相対的な位置を移動
させる移動機構と、装置の制御を司る制御部と、を備え、前記レンズに形成する加工形状
の輪郭に沿って前記切断加工具を相対的に移動させることで、前記レンズを切り離すこと
が可能な眼鏡レンズ加工装置であって、前記制御部は、前記レンズを切り離す前記輪郭上
の切り離し点の位置を、前記加工形状に関する情報に基づいて、前記レンズの中心を通り
上下方向に延びる仮想線を境界とする左側領域内および右側領域内のいずれかに設定する
制御部であって、前記レンズに形成する前記加工形状の前記輪郭の幾何中心の位置を示す
情報を、前記加工形状に関する情報として取得すると共に、少なくとも、加工する前記レ
ンズがマイナスレンズである場合には、前記幾何中心の位置が前記レンズの中心よりも左
側に位置すれば、前記輪郭上の前記切り離し点の位置を前記左側領域内に設定し、前記幾
何中心の位置が前記レンズの中心よりも右側に位置すれば、前記輪郭上の前記切り離し点
の位置を前記右側領域内に設定する。
【０００７】
　（３）　本開示における典型的な実施形態が提供する眼鏡レンズ加工装置の他の態様は
、レンズを切断する切断加工具と、前記切断加工具と前記レンズの相対的な位置を移動さ
せる移動機構と、装置の制御を司る制御部と、を備え、前記レンズに形成する加工形状の
輪郭に沿って前記切断加工具を相対的に移動させることで、前記レンズを切り離すことが
可能な眼鏡レンズ加工装置であって、前記制御部は、少なくとも、加工する前記レンズが
マイナスレンズである場合に、前記レンズを切り離す前記輪郭上の切り離し点の位置を、
前記レンズの厚みの分布に関する情報に基づいて設定する。
【０００８】
　（４）　本開示における典型的な実施形態が提供する加工制御プログラムの一つの態様
は、レンズに形成する加工形状の輪郭に沿って切断加工具を相対的に移動させることで前
記レンズを切り離すことが可能な眼鏡レンズ加工装置によって実行される加工制御プログ
ラムであって、前記眼鏡レンズ加工装置のプロセッサによって実行されることで、前記レ
ンズを切り離す前記輪郭上の切り離し点の位置を、前記加工形状に関する情報に基づいて
、前記レンズの中心を通り上下方向に延びる仮想線を境界とする左側領域内および右側領
域内のいずれかに設定する切り離し点設定ステップであって、形成される前記加工形状の
左右方向のうち、装用者の耳側の方向および鼻側の方向を示す情報を、前記加工形状に関
する情報として取得すると共に、加工する前記レンズがマイナスレンズである場合には、
前記左側領域および前記右側領域のうち、装用者の耳側となる領域内に、前記輪郭上の前
記切り離し点の位置を設定し、加工する前記レンズがプラスレンズである場合には、前記
左側領域および前記右側領域のうち、装用者の鼻側となる領域内に、前記輪郭上の前記切
り離し点の位置を設定する切り離し点設定ステップ、を前記眼鏡レンズ加工装置に実行さ
せる。
　（５）　本開示における典型的な実施形態が提供する加工制御プログラムの一つの態様
は、レンズに形成する加工形状の輪郭に沿って切断加工具を相対的に移動させることで前
記レンズを切り離すことが可能な眼鏡レンズ加工装置によって実行される加工制御プログ
ラムであって、前記眼鏡レンズ加工装置のプロセッサによって実行されることで、前記レ
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ンズを切り離す前記輪郭上の切り離し点の位置を、前記加工形状に関する情報に基づいて
、前記レンズの中心を通り上下方向に延びる仮想線を境界とする左側領域内および右側領
域内のいずれかに設定する切り離し点設定ステップであって、前記レンズに形成する前記
加工形状の前記輪郭の幾何中心の位置を示す情報を、前記加工形状に関する情報として取
得すると共に、少なくとも、加工する前記レンズがマイナスレンズである場合には、前記
幾何中心の位置が前記レンズの中心よりも左側に位置すれば、前記輪郭上の前記切り離し
点の位置を前記左側領域内に設定し、前記幾何中心の位置が前記レンズの中心よりも右側
に位置すれば、前記輪郭上の前記切り離し点の位置を前記右側領域内に設定する切り離し
点設定ステップ、を前記眼鏡レンズ加工装置に実行させる。
【０００９】
　（６）　本開示における典型的な実施形態が提供する加工制御プログラムの他の態様は
、レンズに形成する加工形状の輪郭に沿って切断加工具を相対的に移動させることで前記
レンズを切り離すことが可能な眼鏡レンズ加工装置によって実行される加工制御プログラ
ムであって、前記眼鏡レンズ加工装置のプロセッサによって実行されることで、少なくと
も、加工する前記レンズがマイナスレンズである場合に、前記レンズを切り離す前記輪郭
上の切り離し点の位置を、前記レンズの厚みの分布に関する情報に基づいて設定する切り
離し点設定ステップを前記眼鏡レンズ加工装置に実行させる。
 
 
【００１０】
　本開示における眼鏡レンズ加工装置および加工制御プログラムによると、切断加工具を
用いてレンズを切断する際に、レンズに生じ得る破損の影響が適切に軽減される。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】眼鏡レンズ加工装置１におけるレンズ加工部の正面図である。
【図２】レンズチャックユニット３０、Ｘ方向移動機構４０、およびＺ方向移動機構５０
を右斜め後方から見た斜視図である。
【図３】Ｙ方向移動機構６０を右斜め後方から見た斜視図である。
【図４】眼鏡レンズ加工装置１の電気的構成を示すブロック図である。
【図５】眼鏡レンズ加工装置１が実行する第１加工制御処理のフローチャートである。
【図６】第１加工制御処理によってマイナスレンズが加工される場合の加工動作の一例を
説明するための説明図である。
【図７】眼鏡レンズ加工装置１が実行する第２加工制御処理のフローチャートである。
【図８】第２加工制御処理によってプラスレンズが加工される場合の加工動作の一例を説
明するための説明図である。
【図９】眼鏡レンズ加工装置１が実行する第３加工制御処理のフローチャートである。
【図１０】第３加工制御処理によってマイナスレンズが加工される場合の加工動作の一例
を説明するための説明図である。
【図１１】眼鏡レンズ加工装置１が実行する第４加工制御処理のフローチャートである。
【図１２】第４加工制御処理によってマイナスレンズが加工される場合の加工動作の一例
を説明するための説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
＜概要＞
　発明者は、切断加工具によってレンズが２つの部分に切り離される切り離し点の近傍で
、レンズの破損が特に生じやすいことを発見した。切り離し点の近傍の破損は、切り離さ
れる部分の重み、および、切り離される部分に加わる振動の少なくともいずれかによる負
荷が、レンズの基材に加わることが主な原因と考えられる。この破損が加工精度に与える
影響は、レンズにおける切り離し点の位置に応じて変化する。例えば、切り離し点におけ
るレンズの厚みが小さい程、レンズに破損が生じやすい。また、例えば、切り離す２つの
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部分のうち、不要な方の部分に破損が生じても、影響は少ない。
【００１３】
　本開示における眼鏡レンズ加工装置は、レンズに形成する加工形状の輪郭に沿って切断
加工具を相対的に移動させることで、レンズを切り離すことができる。本開示の第１態様
における制御部は、加工形状に関する情報に基づいて、レンズの中心を通り上下方向に延
びる仮想線を境界とする左側領域および右側領域のいずれかに、輪郭上の切り離し点の位
置を設定する。輪郭上の切り離し点とは、加工形状の輪郭に対する切断加工具の相対的な
移動を完了させてレンズを切り離す点であり、加工形状の輪郭上に位置する。なお、本開
示における上下左右方向は、レンズに形成される玉型の上下左右方向によって規定されて
いる。前後方向は、レンズの厚み方向となる。第１態様によると、レンズの左側領域およ
び右側領域のうち、レンズに加工する加工形状に応じた適切な領域に、輪郭上の切り離し
点が設定される。従って、切り離し点の位置に応じて変化する破損の影響が、適切に軽減
される。
【００１４】
　近年の眼鏡のデザインでは、レンズに形成される玉型の位置は耳側に寄る場合が多い（
つまり、玉型の幾何中心が、レンズの中心よりも耳側に位置する場合が多い）。従って、
加工形状の輪郭とレンズコバ部の間の距離は、鼻側よりも耳側の方が近くなる場合が多い
。また、マイナスレンズでは、レンズコバ部に近づく程、レンズの厚みが大きくなる。
【００１５】
　第１態様における制御部は、レンズに形成される加工形状の左右方向のうち、装用者の
耳側および鼻側の方向を示す情報を、加工形状に関する情報として取得してもよい。制御
部は、レンズの左側領域および右側領域のうち、装用者の耳側となる領域内に、輪郭上の
切り離し点の位置を設定してもよい。
【００１６】
　この場合、加工形状の輪郭がレンズコバ部に近くなり易い耳側領域内に、輪郭上の切り
離し点が設定される。従って、マイナスレンズでは、切り離し点におけるレンズの厚みが
大きくなり易い。切り離し点におけるレンズの厚みが大きいと、重みおよび振動によって
レンズの基材に加わる負荷が分散されるので、レンズの破損が生じ難くなる。また、プラ
スレンズでは、レンズの中央部近傍に形成される加工形状内のレンズの厚みの方が、加工
形状よりも外側に位置する不要部分の厚みよりも大きくなる。従って、仮に、重みおよび
振動によってレンズの基材に破損が生じるとしても、厚みが大きい加工形状内ではなく、
厚みが小さい不要部分に破損が生じる可能性が高い。よって、プラスレンズにおける破損
の影響は、マイナスレンズにおける破損の影響よりも小さい。従って、第１態様によると
、レンズに生じ得る破損の影響が、簡易な処理によって適切に軽減される。
【００１７】
　なお、耳側および鼻側の方向を示す情報の取得方法は、適宜選択できる。例えば、制御
部は、ユーザによって操作される操作部からの信号に基づいて、情報を取得してもよい。
この場合、眼鏡レンズ加工装置は、ユーザに操作部を操作させることで、耳側および鼻側
の少なくともいずれかの方向を指定させもよい。また、眼鏡レンズ加工装置は、ユーザに
操作部を操作させることで、加工するレンズが右眼用および左眼用のいずれであるかを指
定させてもよい。右眼用または左眼用の情報が判明すれば、耳側および鼻側の方向も判明
するためである。また、制御部は、加工形状（例えば、加工する玉型の形状）に基づいて
、右眼用および左眼用のいずれであるかを自動的に判定してもよい。右眼用および左眼用
のいずれであるかを示す情報が、加工動作を制御するための加工制御データに予め含まれ
ていてもよい。
【００１８】
　第１態様における制御部は、加工するレンズがマイナスレンズである場合には、左側領
域および右側領域のうち、装用者の耳側となる領域内に、輪郭上の切り離し点の位置を設
定してもよい。この場合、前述したように、マイナスレンズを加工する際の破損が生じ難
くなる。また、第１態様における制御部は、加工するレンズがプラスレンズである場合に
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は、左側領域および右側領域のうち、装用者の鼻側となる領域内に、輪郭上の切り離し点
の位置を設定してもよい。一般的に、プラスレンズでは、レンズ中心部に近づく程、レン
ズの厚みが大きくなる。加工形状の輪郭がレンズ中心部に近くなり易い鼻側領域内に切り
離し点が設定されると、切り離し点におけるプラスレンズの厚みは大きくなり易い。その
結果、切り離し点近傍のレンズ基材に加わる負荷が分散されて、破損が生じ難くなる。従
って、加工するレンズの種類（マイナスレンズまたはプラスレンズ）に関わらず、レンズ
に破損が生じる頻度が低下する。
【００１９】
　例えば、加工形状の輪郭の幾何中心が、レンズの中心よりも左側に位置する場合、加工
形状の輪郭とレンズコバ部の間の距離は、右側よりも左側の方が近くなる。少なくともマ
イナスレンズを加工する場合、第１態様における制御部は、幾何中心の位置がレンズの中
心よりも左側に位置すれば、切り離し点の位置を左側領域内に設定してもよい。逆に、制
御部は、幾何中心の位置がレンズの中心よりも右側に位置すれば、切り離し点の位置を右
側領域内に設定してもよい。この場合、マイナスレンズでは、切り離し点におけるレンズ
の厚みが大きくなり易いので、破損が生じ難い。
【００２０】
　なお、前述したように、プラスレンズにおける破損の影響は少ない。従って、制御部は
、プラスレンズを加工する場合も、マイナスレンズを加工する場合と同様に、幾何中心が
位置する方の領域内に切り離し点の位置を設定してもよい。また、制御部は、プラスレン
ズを加工する場合には、左側領域および右側領域のうち、マイナスレンズを加工する場合
とは反対側の領域に切り離し点を設定してもよい。この場合、加工するレンズの種類に関
わらず、レンズに破損が生じる頻度が低下する。
【００２１】
　また、眼鏡を作成する場合には、一般的に、レンズの中心が装用者の瞳孔の中心に位置
するようにレンズが加工される。従って、ＰＤ（瞳孔間距離）がＦＰＤ（左右のフレーム
の中心間距離）よりも短ければ、レンズの中心は玉型の加工形状の幾何中心よりも鼻側に
位置することになる。逆に、ＰＤがＦＰＤよりも長ければ、レンズの中心は玉型の加工形
状の幾何中心よりも耳側に位置することになる。従って、制御部は、「レンズに形成する
加工形状の輪郭の幾何中心の位置を示す情報」として、ＰＤとＦＰＤを取得してもよい。
この場合でも、制御部は、幾何中心の位置とレンズの中心の位置の関係に応じて切り離し
点を設定することができる。
【００２２】
　また、幾何中心とレンズの中心の情報を用いずに切り離し点の位置を設定することも可
能である。例えば、制御部は、レンズコバ部から加工形状の輪郭までの距離に基づいて、
輪郭上の切り離し点の位置を設定してもよい。この場合、制御部は、少なくともマイナス
レンズを加工する場合に、左側領域および右側領域のうち、レンズコバ部から加工形状の
輪郭までの距離が短くなる領域に、輪郭上の切り離し点の位置を設定してもよい。また、
制御部は、加工するレンズの乱視軸の方向を考慮して、左側領域および右側領域のうちの
いずれかに輪郭上の切り離し点の位置を設定してもよい。
【００２３】
　第１態様における制御部は、少なくともマイナスレンズを加工する場合に、レンズの中
心から左方または右方に放射状に広がる扇形の領域内であって、中心角が所定角度であり
、且つ上下対称に広がる扇形の領域内に、切り離し点の位置を設定してもよい。この場合
、近年の玉型の多くを占める左右横長の玉型を加工する際に、切り離し点の位置がレンズ
コバ部にさらに近くなり易い。なお、所定角度は任意に設定できる。例えば、所定角度を
９０度以下とすることで、一般的な玉型の多くの場合に、切り離し点の位置はレンズコバ
部により近くなる。
【００２４】
　本開示の第２態様における眼鏡レンズ加工装置は、少なくともマイナスレンズを加工す
る場合に、輪郭上の切り離し点の位置を、レンズの厚みの分布に関する情報に基づいて設
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定する。前述したように、重みまたは振動によってレンズに破損が生じる頻度は、切り離
し点におけるレンズの厚みに応じて変化する。第２態様の眼鏡レンズ加工装置によると、
レンズの厚みの分布に関する情報に基づいて切り離し点の位置を設定することで、切り離
し点の位置に応じて変化する破損の影響を適切に軽減することができる。
【００２５】
　なお、レンズの厚みの分布に関する情報（以下、「厚み分布情報」という）としては、
種々の情報を用いることができる。例えば、レンズにおける複数の位置の各々の厚みを示
す情報を用いてもよいし、レンズカーブのデータを用いてもよい。また、加工するレンズ
の種類の情報（例えば、マイナスレンズおよびプラスレンズのいずれであるか）を、厚み
分布情報として用いてもよい。この場合、例えば、マイナスレンズであれば、レンズコバ
部に近づく程レンズの厚みが大きくなると推定でき、プラスレンズであれば、レンズ中心
部に近づく程レンズの厚みが大きくなると推定できる。さらに、制御部は、加工するレン
ズがシリンダーレンズである場合には、上述した情報の少なくともいずれかに加えて、乱
視軸の方向の情報も厚み分布情報として取得してもよい。
【００２６】
　また、厚み分布情報を制御部が取得する方法も、適宜選択できる。例えば、制御部は、
眼鏡レンズ形状測定装置等によって機械的に取得された厚み分布情報を、有線通信、無線
通信、または着脱可能なメモリ等を介して取得してもよい。レンズの厚みの分布が光学的
な手法で取得されてもよいことは言うまでもない。また、ユーザに操作部を操作させるこ
とで、レンズの厚みの分布に関する情報をデバイスに入力させてもよい。また、制御部は
、装用者の視力測定の結果に基づいて、厚み分布情報（例えば、加工するレンズがマイナ
スレンズおよびプラスレンズのいずれであるかを示す情報等）を取得してもよい。
【００２７】
　第２態様における制御部は、厚みの分布に関する情報に基づいて、加工形状の輪郭が通
過する領域のうちレンズの厚みが最も大きくなる領域内に、切り離し点の位置を設定して
もよい。この場合、切り離し点におけるレンズの厚みが大きくなり易いので、破損が生じ
難い。
【００２８】
　なお、「レンズの厚みが最も大きくなる領域」は、適宜設定すればよい。例えば、厚み
が最も大きくなる輪郭上の点を中心とする所定の大きさの領域を、「レンズの厚みが最も
大きくなる領域」としてもよい。つまり、切り離し点の位置は、レンズの厚みが最も大き
くなる輪郭上の点に常に厳密に設定される必要は無く、この点から多少ずれていてもよい
。
【００２９】
＜実施形態＞
（機械的構成）
　以下、本開示における典型的な実施形態について、図面を参照して説明する。まず、図
１～図３を参照して、本実施形態における眼鏡レンズ加工装置１の機械的構成について説
明する。以下の説明では、図１における紙面の奥行き方向をＸ方向、紙面の左右方向をＺ
方向、上下方向をＹ方向とする。
【００３０】
　図１に示すように、眼鏡レンズ加工装置１は、加工具保持ユニット１０、レンズ形状測
定ユニット２０、およびレンズチャックユニット３０を備える。また、図２および図３に
示すように、眼鏡レンズ加工装置１は、Ｘ方向移動機構４０（図２参照）、Ｚ方向移動機
構５０（図２参照）、およびＹ方向移動機構６０（図３参照）を備える。
【００３１】
　図１に示すように、加工具保持ユニット１０は、正面視略矩形枠状のＹ方向移動支基１
１を備える。Ｙ方向移動支基１１の左側の柱部および右側の柱部の各々の内側には、レン
ズを加工するための種々の加工具が保持されている。例えば、Ｙ方向移動支基１１の左側
下部には切断加工具１２が設けられている。切断加工具１２は、レンズＬＥを切り込んで
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レンズＬＥを切断する。つまり、切断加工具１２は、レンズＬＥを複数の部分に切り離す
ために用いられる。切断加工具１２には、例えば、エンドミルおよびカッター等を採用す
ることができる。一例として、本実施形態の切断加工具１２には、回転軸１３を中心とし
て回転しながらレンズＬＥを切り込むエンドミルが採用されている。切断加工具１２は、
切断加工具回転モータ１６（図４参照）によって回転される。なお、切断加工具１２の近
傍には、加工によって生じた加工屑等を除去するための空気を送出するホース１４が設け
られている。
【００３２】
　レンズ形状測定ユニット２０は、レンズＬＥの形状を測定する。本実施形態のレンズ形
状測定ユニット２０は、Ｙ方向移動支基１１の上側の柱部に設けられている。レンズ形状
測定ユニット２０は、レンズＬＥの前面の形状を測定する前面測定部２１と、レンズＬＥ
の後面の形状を測定する後面測定部２３を備える。一例として、本実施形態の前面測定部
２１は、前面用測定子２２をレンズＬＥの前面に押し当てつつ、エンコーダ等によって前
面用測定子２２の位置を検出することで、レンズＬＥの前面の形状を測定する。同様に、
後面測定部２３は、後面用測定子２４をレンズＬＥの後面に押し当てつつ、エンコーダ等
によって後面用測定子２４の位置を検出することで、レンズＬＥの後面の形状を測定する
。
【００３３】
　レンズチャックユニット３０は、レンズＬＥを保持する。また、本実施形態のレンズチ
ャックユニット３０は、加工具保持ユニット１０が備える加工具（例えば、切断加工具１
２）とレンズＬＥの相対的な位置を移動させることができる。本実施形態のレンズチャッ
クユニット３０は、ベース３１、キャリッジ３２、およびレンズチャック軸３４Ｆ，３４
Ｒを備える。ベース３１はキャリッジ３２を保持する。本実施形態のベース３１は略板状
であり、中心部分に形成された円形の開口において、キャリッジ３２を回転可能に保持す
る。キャリッジ３２は、２つのレンズチャック軸３４Ｆ，３４Ｒを備える。
【００３４】
　２つのレンズチャック軸３４Ｆ，３４Ｒは同軸に配置されている。眼鏡レンズ加工装置
１は、２つのレンズチャック軸３４Ｆ，３４Ｒの距離を縮めることで、レンズＬＥを挟み
込んで保持する。図２に示すように、キャリッジ３２の裏面には、レンズチャック軸３４
Ｆを軸回りに回転させるチャック軸回転モータ３６と、レンズチャック軸３４Ｒを軸回り
に回転させるチャック軸回転モータ３７が設けられている。２つのチャック軸回転モータ
３６，３７は同期して回転する。また、眼鏡レンズ加工装置１はキャリッジ回転モータ３
８（図４参照）を備える。キャリッジ回転モータ３８は、Ｘ方向に延びるキャリッジ３２
の回転軸を中心として、キャリッジ３２をベース３１に対して回転させる。その結果、レ
ンズチャック軸３４Ｆ，３４Ｒの軸角度が変更される。
【００３５】
　Ｘ方向移動機構４０は、加工具保持ユニット１０が備える加工具（例えば、切断加工具
１２）とレンズＬＥの相対的な位置をＸ方向に移動させる。一例として、本実施形態のＸ
方向移動機構４０は、レンズＬＥを保持するレンズチャックユニット３０を、加工具に対
してＸ方向に移動させる。図２に示すように、Ｘ方向移動機構４０はＸ方向移動モータ４
１を備える。Ｘ方向移動モータ４１には、Ｘ方向に延びるシャフト４２が連結されている
。シャフト４２の外周にはネジ溝が形成されている。シャフト４２のネジ溝にはナット（
図示せず）が嵌まっている。ナットは、レンズチャックユニット３０のベース３１に固定
されている。Ｘ方向移動モータ４１が回転すると、シャフト４２が回転し、レンズチャッ
クユニット３０がＸ方向に移動する。なお、Ｘ方向移動機構４０およびレンズチャックユ
ニット３０は、移動ベース４３上に搭載されている。
【００３６】
　Ｚ方向移動機構５０は、加工具とレンズＬＥの相対的な位置をＺ方向に移動させる。一
例として、本実施形態のＺ方向移動機構５０は、レンズＬＥを保持するレンズチャックユ
ニット３０を、加工具に対してＺ方向に移動させる。図２に示すように、Ｚ方向移動機構
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５０はＺ方向移動モータ５１を備える。Ｚ方向移動モータ５１には、Ｚ方向に延びるシャ
フト（図示せず）が連結されている。シャフトの外周にはネジ溝が形成されており、ネジ
溝にはナット（図示せず）が嵌まっている。ナットは、移動ベース４３に固定されている
。Ｚ方向移動モータ５１が回転すると、シャフトが回転し、移動ベース４３に搭載された
レンズチャックユニット３０がＺ方向に移動する。
【００３７】
　Ｙ方向移動機構６０は、加工具とレンズＬＥの相対的な位置をＹ方向に移動させる。一
例として、本実施形態のＹ方向移動機構６０は、加工具を保持する加工具保持ユニット１
０を、レンズチャックユニット３０に対してＹ方向に移動させる。図３に示すように、Ｙ
方向移動機構６０はＹ方向移動モータ６１を備える。Ｙ方向移動モータ６１の回転軸には
、Ｙ方向に延びるシャフト６２が連結されている。シャフト６２の外周にはネジ溝が形成
されており、ネジ溝にはナット６３が嵌まっている。ナット６３は、加工具保持ユニット
１０（図１参照）のＹ方向移動支基１１に固定されている。Ｙ方向移動モータ６１が回転
すると、シャフト６２が回転し、Ｙ方向移動支基１１がＹ方向に移動する。
【００３８】
　以上説明したよう、Ｘ方向移動機構４０、Ｚ方向移動機構５０、およびＹ方向移動機構
６０等は、加工具（例えば切断加工具１２）とレンズＬＥの相対的な位置を移動（変化）
させる移動機構として機能する。なお、移動機構の構成を変更できることは言うまでもな
い。例えば、移動機構は、固定されたレンズＬＥに対して加工具を移動させてもよいし、
固定された加工具に対してレンズＬＥを移動させてもよい。また、移動機構は、本実施形
態のように、レンズＬＥと加工具を共に移動させることで、加工具とレンズＬＥの相対的
な位置を変化させてもよい。
【００３９】
（電気的構成）
　図４を参照して、本実施形態における眼鏡レンズ加工装置１の電気的構成について説明
する。眼鏡レンズ加工装置１は、眼鏡レンズ加工装置１の制御を司る制御部７０を備える
。制御部７０は、ＣＰＵ７１、ＲＯＭ７２、ＲＡＭ７３、および不揮発性メモリ７４を備
える。ＣＰＵ（プロセッサ）７１は、眼鏡レンズ加工装置１における各種処理を司る。Ｒ
ＯＭ７２には、各種プログラムおよび初期値等が記憶されている。ＲＡＭ７３は、各種情
報を一時的に記憶する。不揮発性メモリ７４は、電源の供給が遮断されても記憶内容を保
持できる非一過性の記憶媒体（例えば、フラッシュＲＯＭ、ハードディスクドライブ等）
である。不揮発性メモリ７４には、眼鏡レンズ加工装置１の動作および処理を制御するた
めの各種プログラム（例えば、後述する加工制御プログラム等）が記憶されていてもよい
。
【００４０】
　制御部７０には、切断加工具回転モータ１６、レンズ形状測定ユニット２０、チャック
軸回転モータ３６，３７、キャリッジ回転モータ３８、Ｘ方向移動モータ４１、Ｚ方向移
動モータ５１、Ｙ方向移動モータ６１、操作部５、表示部６、および外部通信Ｉ／Ｆ７６
等が、バスを介して接続されている。
【００４１】
　操作部５は、ユーザが各種指示を入力するためにユーザによって操作される。つまり、
眼鏡レンズ加工装置１は、ユーザからの各種指示の入力を、操作部５を介して受け付ける
ことができる。モニタ（表示部）６は各種画像を表示する。外部通信Ｉ／Ｆ７６は、無線
通信または有線通信によって眼鏡レンズ加工装置１を外部機器に接続する。眼鏡レンズ加
工装置１は、例えばホストコンピュータ７７に接続されてもよい。この場合、制御部７０
は、加工する玉型形状のデータ等をホストコンピュータ７７から取得してもよい。なお、
玉型形状のデータは、例えば、加工されたレンズが装着される眼鏡フレームの形状、また
は、眼鏡フレームに装着されていたデモレンズの形状を、機械的または光学的に測定する
玉型形状測定装置等によって取得されてもよい。眼鏡レンズ加工装置１が、玉型の形状を
測定する機能を備えていてもよい。
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【００４２】
（加工制御処理）
　図５から図１２を参照して、眼鏡レンズ加工装置１のＣＰＵ７１が実行する加工制御処
理について説明する。前述したように、不揮発性メモリ７４には、図５，７，９，１１に
例示する加工制御処理を実行するための加工制御プログラムが記憶されている。ＣＰＵ７
１は、レンズＬＥの切断加工を開始する指示が入力されると、加工制御プログラムに従っ
て、以下説明する加工制御処理を実行する。
【００４３】
　加工制御処理では、レンズＬＥに形成する加工形状の輪郭９に沿って切断加工具１２が
相対的に移動されることで、レンズＬＥが複数の部位に切り離される。本実施形態の眼鏡
レンズ加工装置１は、輪郭９に対する切断加工具１２の相対的な移動を完了させてレンズ
ＬＥを切り離す輪郭９上の切り離し点ＰＦの位置を、適切な位置に設定する。その結果、
切り離し点ＰＦに位置に応じて変化するレンズＬＥの破損の影響が、適切に軽減される。
【００４４】
　一例として、本実施形態の眼鏡レンズ加工装置１は４つの加工制御処理を実行すること
ができる。ＣＰＵ７１は、例えば、ユーザが操作部５を操作することで入力した指示等に
応じて、４つの加工制御処理のいずれかを実行する。なお、言うまでもないが、眼鏡レン
ズ加工装置１は、４つの加工制御処理のうちの全てを実行できる必要は無い。
【００４５】
（第１加工制御処理）
　図５および図６を参照して、第１加工制御処理について説明する。第１加工制御処理で
は、切り離し点ＰＦの位置が、装用者の耳側・鼻側の方向を示す情報に基づいて設定され
る。また、第１加工制御処理では、レンズＬＥの種類に関わらず、耳側の領域に切り離し
点ＰＦの位置が設定される。
【００４６】
　図５に示すように、ＣＰＵ７１は、第１加工制御処理を開始すると、未加工のレンズＬ
Ｅを加工することで形成する玉型の情報（以下、「玉型情報」という場合もある）を取得
する（Ｓ１１）。一例として、本実施形態では、玉型形状８のデータ、および、レンズＬ
Ｅ上に形成する玉型形状８の位置のデータが、玉型情報として取得される。前述したよう
に、玉型形状８のデータは、フレーム形状測定装置等を介して取得されてもよい。また、
レンズＬＥ上に形成する玉型形状の位置は、予め取得された装用者の瞳孔間距離等に基づ
いて設定されてもよい。
【００４７】
　ＣＰＵ７１は、レンズＬＥに形成する加工形状の輪郭９の情報を取得する（Ｓ１２）。
一例として、本実施形態では、玉型形状８に対して一定の仕上げ代（仕上げを行うための
部分）を残した状態で切断加工を行うために、玉型形状８よりも僅かに大きい加工形状の
輪郭９が設定される場合を例示する。Ｓ１２では、ＣＰＵ７１は、玉型形状８よりも一定
量だけ外側を通過するラインの情報を、加工形状の輪郭９の情報として取得する。
【００４８】
　ＣＰＵ７１は、レンズＬＥに形成される加工形状の左右方向のうち、装用者の耳側およ
び鼻側の方向を示す情報を取得する（Ｓ１３）。耳側および鼻側の方向を示す情報は、種
々の方法で取得することが可能である。例えば、ＣＰＵ７１は、ユーザに操作部５を操作
させることで、方向をユーザに指定させてもよい。また、ＣＰＵ７１は、加工するレンズ
ＬＥが右眼用および左眼用のいずれであるかをユーザに指定させてもよい。右眼用または
左眼用の情報が判明すれば、耳側および鼻側の方向も判明する。また、ＣＰＵ７１は、加
工形状に基づいて、右眼用および左眼用のいずれであるかを判別してもよい。方向を示す
情報が、加工動作を制御するために必要なデータ（例えば、玉型形状８のデータ）に予め
含まれていてもよい。
【００４９】
　ＣＰＵ７１は、レンズＬＥの左側領域および右側領域のうち耳側となる領域内に、輪郭
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９上の切り離し点ＰＦの位置を設定する（Ｓ１４）。図６に示すように、本実施形態では
、レンズＬＥの中心ＯＣを通り上下方向に延びる仮想線Ｖを境界とし、仮想線Ｖよりも左
側の領域を左側領域、仮想線Ｖよりも右側の領域を右側領域とする。図６に示す例では、
図面左方向が耳側の方向、図面右方向が鼻側の方向となっている。従って、ＣＰＵ７１は
、左側領域および右側領域のうち、耳側となる左側領域内に、輪郭９上の切り離し点ＰＦ
の位置を設定している。
【００５０】
　図６に示すように、加工形状の輪郭９は、鼻側領域よりも耳側領域においてレンズＬＥ
のコバ部に近くなり易い。従って、第１加工制御処理によると、切り離し点ＰＦの位置が
レンズＬＥのコバ部に近くなり易い。また、図６に例示するレンズＬＥはマイナスレンズ
なので、レンズＬＥの厚みはコバ部に近づく程大きくなり易い。従って、第１加工制御処
理によると、切り離し点ＰＦにおけるレンズＬＥの厚みが大きくなり易い。その結果、切
り離し点ＰＦにおいてレンズＬＥの基材に加わる負荷が分散され易くなるので、レンズＬ
Ｅの破損が生じ難くなる。また、レンズＬＥがプラスレンズである場合には、マイナスレ
ンズである場合に比べて破損の影響が小さい。従って、第１加工制御処理によると、切り
離し時にレンズＬＥに生じ得る破損の影響が、簡易な処理によって適切に軽減される。
【００５１】
　なお、本実施形態のＣＰＵ７１は、所定の扇形領域７９内に切り離し点ＰＦの位置を設
定する。扇形領域７９は、レンズＬＥの中心ＯＣから左方または右方（図６では左方）に
広がる扇形の領域である。扇形領域７９の中心角は９０度以下である。また、扇形領域７
９は、上下対称に広がっている。扇形領域７９内に切り離し点ＰＦの位置を設定すると、
近年の玉型の多くを占める左右横長の玉型を加工する場合に、切り離し点ＰＦの位置がレ
ンズＬＥのコバ部に近くなり易い。
【００５２】
　次いで、ＣＰＵ７１は、設定した切り離し点ＰＦにおいてレンズＬＥの切断加工が完了
するように、レンズＬＥに対する切断加工具１２の相対的な移動を制御するための加工制
御データを作成する。ＣＰＵ７１は、作成した加工制御データに基づいて各部の加工動作
を制御することで、レンズＬＥを加工する（Ｓ１５）。
【００５３】
　レンズＬＥに対する切断加工具１２の相対的な移動の軌跡は適宜設定できる。例えば、
図６に示す例では、２回の切断加工動作によってレンズＬＥを３つの部分に切り離すこと
で、加工形状が形成される。詳細には、図６に示す例では、レンズＬＥの最も左側の端部
Ｐ１が加工開始点に設定され、加工開始点Ｐ１から切り離し点ＰＦに滑らかに加工軌跡が
延びる。次いで、加工軌跡は、切り離し点ＰＦから、鼻側領域内の軌跡離脱点Ｐ２まで、
加工形状の輪郭９に沿って延びる。加工軌跡は、軌跡離脱点Ｐ２から軌跡９を離脱し、レ
ンズＬＥの右側のコバ部に設定されたコバ部切り離し点Ｐ３まで滑らかに延びる。Ｐ１、
ＰＦ、Ｐ２、Ｐ３の順に切断加工具１２がレンズＬＥに対して相対的に移動した時点で、
１回目の切断加工動作が完了する。次いで、加工軌跡は、軌跡離脱点Ｐ２から切り離し点
ＰＦまで、加工形状の輪郭９に沿って延びる。Ｐ２からＰ３まで切断加工具１２が相対的
に移動した時点で、２回目の切断加工動作が完了し、加工形状と不要部分が切り離される
。
【００５４】
（第２加工制御処理）
　図７および図８を参照して、第２加工制御処理について説明する。第２加工制御処理で
は、第１加工制御処理と同様に、耳側・鼻側の方向を示す情報に基づいて切り離し点ＰＦ
の位置が設定される。ただし、第２加工制御処理では、第１加工制御処理とは異なり、レ
ンズＬＥの種類に応じて異なる領域に切り離し点ＰＦの位置が設定される。なお、以下説
明する第２～第４加工制御処理の一部には、前述した第１加工制御処理と同様の処理を採
用することも可能である。従って、以下の説明では、第１加工制御処理と同様の処理を採
用できるステップについては、第１加工制御処理のステップと同じ番号を付し、説明を簡
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略化する。
【００５５】
　図７に示すように、ＣＰＵ７１は、第２加工制御処理を開始すると、玉型情報を取得す
ると共に（Ｓ１１）、レンズＬＥに形成する加工形状の輪郭９の情報を取得する（Ｓ１２
）。ＣＰＵ７１は、装用者の耳側および鼻側の方向を示す情報を取得する（Ｓ１３）。
【００５６】
　ＣＰＵ７１は、加工するレンズＬＥの形状に関する情報を取得する（Ｓ２１）。一例と
して、本実施形態のＳ２１では、加工するレンズＬＥがマイナスレンズおよびプラスレン
ズのいずれであるかを示す情報が取得される。レンズＬＥの形状に関する情報は、種々の
方法で取得可能である。例えば、レンズ形状測定ユニット２０によって測定されたレンズ
ＬＥの形状の測定結果が用いられてもよい。また、レンズＬＥの形状に関する情報は、操
作部５を介してユーザによって眼鏡レンズ加工装置１に入力されてもよい。ユーザの視力
の測定結果（例えば、視力矯正量等）に関する情報が、加工するレンズＬＥの形状に関す
る情報として取得されてもよい。
【００５７】
　加工するレンズＬＥがマイナスレンズであれば（Ｓ２２：ＹＥＳ）、ＣＰＵ７１は、レ
ンズＬＥの左側領域および右側領域のうち耳側となる領域内に、輪郭９上の切り離し点Ｐ
Ｆの位置を設定する（Ｓ１４）。この処理には、前述した第１加工制御処理のＳ１４と同
様の処理を採用できる。
【００５８】
　加工するレンズＬＥがプラスレンズであれば（Ｓ２２：ＮＯ）、ＣＰＵ７１は、レンズ
ＬＥの左側領域および右側領域のうち鼻側となる領域内に、輪郭９上の切り離し点ＰＦの
位置を設定する（Ｓ２４）。例えば、図８に示す例では、図面右方向が鼻側の方向となっ
ている。この場合、ＣＰＵ７１は、鼻側となる右側領域内に、輪郭９上の切り離し点ＰＦ
の位置を設定する。なお、本実施形態のＳ２４では、Ｓ１４と同様に扇形領域７９内に切
り離し点ＰＦの位置が設定される。
【００５９】
　図８に示すように、加工形状の輪郭９は、耳側領域よりも鼻側領域においてレンズＬＥ
の中心に近くなり易い。従って、Ｓ２４によると、切り離し点ＰＦの位置がレンズＬＥの
中心ＯＣに近くなり易い。また、プラスレンズの厚みは中心ＯＣに近づく程大きくなり易
い。従って、第２加工制御処理によると、加工するレンズの種類（マイナスレンズまたは
プラスレンズ）に関わらず、レンズＬＥに破損が生じる頻度が低下する。
【００６０】
　次いで、ＣＰＵ７１は、設定した切り離し点ＰＦにおいてレンズＬＥの切断加工が完了
するように加工動作を制御する（Ｓ１５）。図８に例示したプラスレンズ加工時の例では
、図６に例示したマイナスレンズ加工時の例とは異なり、レンズＬＥの鼻側の端部Ｐ１が
加工開始点に設定され、加工開始点Ｐ１から切り離し点ＰＦに滑らかに加工軌跡が延びる
。次いで、加工軌跡は、切り離し点ＰＦから、耳側領域内の軌跡離脱点Ｐ２まで、加工形
状の輪郭９に沿って延びる。加工軌跡は、軌跡離脱点Ｐ２から軌跡９を離脱し、耳側のコ
バ部に設定されたコバ部切り離し点Ｐ３まで滑らかに延びる。次いで、加工軌跡は、軌跡
離脱点Ｐ２から切り離し点ＰＦまで、加工形状の輪郭９に沿って延びる。
【００６１】
（第３加工制御処理）
　図９および図１０を参照して、第３加工制御処理について説明する。第３加工制御処理
では、加工形状の輪郭９における幾何中心ＧＣと、レンズＬＥの中心ＯＣの位置関係に応
じて、切り離し点ＰＦの位置が設定される。
【００６２】
　図９に示すように、ＣＰＵ７１は、第３加工制御処理を開始すると、玉型情報を取得す
ると共に（Ｓ１１）、レンズＬＥに形成する加工形状の輪郭９の情報を取得する（Ｓ１２
）。ＣＰＵ７１は、輪郭９の幾何中心ＧＣの位置を示す情報を取得する（Ｓ３１）。例え
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ば、ＣＰＵ７１は、加工形状の輪郭９における左右方向の中心、且つ上下方向の中心を、
幾何中心ＧＣとして求めてもよい。また、輪郭９を四角のボックスで囲んだ場合のボック
スの中心（ボクシング中心）を幾何中心ＧＣとして求めることも可能である。
【００６３】
　ＣＰＵ７１は、幾何中心ＧＣがレンズＬＥの中心ＯＣよりも左側に位置するか否かを判
断する（Ｓ３２）。つまり、本実施形態のＣＰＵ７１は、レンズＬＥの中心ＯＣを通り上
下方向に延びる仮想線Ｖよりも、幾何中心ＧＣが左側に位置するか否かを判断する。幾何
中心ＧＣがレンズＬＥの中心ＯＣよりも左側に位置する場合（Ｓ３２：ＹＥＳ）、ＣＰＵ
７１は、輪郭９上の切り離し点ＰＦの位置を左側領域内に設定する（Ｓ３３）。一方で、
幾何中心ＧＣがレンズＬＥの中心ＯＣよりも右側に位置する場合（Ｓ３２：ＮＯ）、ＣＰ
Ｕ７１は、輪郭）上の切り離し点ＰＦの位置を右側領域内に設定する（Ｓ３４）。なお、
本実施形態のＳ３３，Ｓ３４では、Ｓ１４と同様に扇形領域７９内に切り離し点ＰＦの位
置が設定される。
【００６４】
　図１０に示すように、幾何中心ＧＣがレンズＬＥの中心ＯＣよりも左側に位置する場合
、加工形状の輪郭９とレンズＬＥのコバ部の距離は、右側よりも左側の方が近くなる。こ
の場合、加工するレンズＬＥがマイナスレンズであれば、左側領域内に切り離し点ＰＦの
位置が設定されると、切り離し点ＰＦにおけるレンズＬＥの厚みが大きくなり易い。よっ
て、切り離し点ＰＦの近傍におけるレンズＬＥの破損が生じ難い。また、前述したように
、加工するレンズＬＥがプラスレンズであれば、破損の影響は小さい。
【００６５】
　次いで、ＣＰＵ７１は、設定した切り離し点ＰＦにおいてレンズＬＥの切断加工が完了
するように加工動作を制御する（Ｓ１５）。図１０に示す例では、図６に示す例と同様に
、加工開始点Ｐ１、切り離し点ＰＦ、軌跡離脱点Ｐ２、コバ部切り離し点Ｐ３の順に切断
加工具１２が相対的に移動されることで、１回目の加工動作が行われる。次いで、軌跡離
脱点Ｐ２から切り離し点ＰＦに向かって切断加工具１２が相対的に移動されることで、加
工動作が完了する。
【００６６】
　なお、ＣＰＵ７１は、加工するレンズＬＥの種類がマイナスレンズおよびプラスレンズ
のいずれであるかに応じて、輪郭９上の切り離し点ＰＦの位置を設定してもよい。この場
合、ＣＰＵ７１は、左側領域および右側領域のうち、マイナスレンズを加工する場合とは
反対側の領域に、プラスレンズを加工する場合の切り離し点ＰＦの位置を設定する。詳細
には、ＣＰＵ７１は、加工するレンズがマイナスレンズである場合には、図９のＳ３２～
Ｓ３４の処理に従って切り離し点ＰＦの位置を設定する。また、ＣＰＵ７１は、加工する
レンズがプラスレンズであり、且つ、幾何中心ＧＣの位置がレンズＬＥの中心ＯＣよりも
左側に位置すれば、右側領域内に切り離し点ＰＦの位置を設定する。ＣＰＵ７１は、加工
するレンズがプラスレンズであり、且つ、幾何中心ＧＣの位置がレンズＬＥの中心ＯＣよ
りも右側に位置すれば、左側領域内に切り離し点ＰＦの位置を設定する。この場合、レン
ズＬＥの種類に関わらず、レンズＬＥが破損する頻度が低下する。
【００６７】
　また、図９に例示した処理のＳ３１では、レンズＬＥに形成する加工形状の輪郭から、
輪郭の幾何中心ＧＣの位置情報が取得される。しかし、幾何中心ＧＣの位置を示す情報の
取得方法を変更することも可能である。例えば、ＣＰＵ７１は、ＰＤ（装用者の瞳孔間距
離）とＦＰＤ（左右のフレームの中心間距離）を、幾何中心の位置を示す情報として取得
してもよい。この場合、ＰＤがＦＰＤよりも短ければ、レンズＬＥの中心ＯＣは加工形状
の幾何中心ＧＣよりも鼻側に位置する。逆に、ＰＤがＦＰＤよりも長ければ、レンズＬＥ
の中心ＯＣは加工形状の幾何中心ＧＣよりも耳側に位置する。従って、ＣＰＵ７１は、Ｐ
ＤとＦＰＤに基づいて、レンズＬＥにおける幾何中心ＧＣとレンズＬＥの中心ＯＣの位置
関係を、左右それぞれのレンズに対して判断することができる。
【００６８】
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（第４加工制御処理）
　図１１および図１２を参照して、第４加工制御処理について説明する。第４加工制御処
理では、レンズＬＥの厚みの分布に関する情報に基づいて、切り離し点ＰＦの位置が設定
される。
【００６９】
　図１１に示すように、ＣＰＵ７１は、第４加工制御処理を開始すると、玉型情報を取得
すると共に（Ｓ１１）、レンズＬＥに形成する加工形状の輪郭９の情報を取得する（Ｓ１
２）。ＣＰＵ７１は、レンズＬＥの厚みの分布に関する情報（以下、「厚み分布情報」と
いう）を取得する（Ｓ４１）。
【００７０】
　厚み分布情報には種々の情報を用いることができる。例えば、レンズＬＥにおける複数
の位置の各々の厚みを示す情報を用いてもよいし、レンズＬＥの光学面におけるカーブの
データを用いてもよい。一例として、本実施形態のＣＰＵ７１は、加工するレンズの種類
の情報（例えば、マイナスレンズおよびプラスレンズのいずれであるか）を、厚み分布情
報として取得する。マイナスレンズであれば、レンズコバ部に近づく程レンズの厚みが大
きくなると推定でき、プラスレンズであれば、レンズ中心部に近づく程レンズの厚みが大
きくなると推定できる。また、レンズＬＥがシリンダーレンズである場合には、乱視軸の
方向の情報が厚み分布情報として取得されてもよい。
【００７１】
　また、厚み分布情報の取得方法も適宜選択できる。例えば、ＣＰＵ７１は、眼鏡レンズ
形状測定装置等によって機械的または光学的に測定された厚み分布情報を、通信等を介し
て取得してもよい。また、ＣＰＵ７１は、操作部５がユーザによって操作されることで入
力された厚み分布情報を取得してもよい。
【００７２】
　ＣＰＵ７１は、輪郭９上の切り離し点ＰＦの位置を、厚み分布情報に基づいて設定する
（Ｓ４２）。詳細には、本実施形態のＣＰＵ７１は、レンズＬＥにおいて輪郭９が通過す
る領域のうち、レンズＬＥの厚みが最も大きくなる領域内に、切り離し点ＰＦの位置を設
定する（Ｓ４２）。次いで、ＣＰＵ７１は、設定した切り離し点ＰＦにおいてレンズＬＥ
の切断加工が完了するように加工動作を制御する（Ｓ１５）。
【００７３】
　厚み分布情報に基づいて切り離し点ＰＦの位置を設定する方法の一例について説明する
。図１２に示す例では、加工するレンズＬＥがマイナスレンズであることを示す情報が、
厚み分布情報として取得されている。一般的なマイナスレンズでは、レンズＬＥの中心Ｏ
Ｃから遠ざかる程、レンズＬＥの厚みは大きくなる。従って、図１２に示す例では、ＣＰ
Ｕ７１は、加工形状の輪郭９のうち、レンズＬＥの中心ＯＣからの距離ｄが最も大きくな
る領域内に、切り離し点ＰＦの位置を設定する。その結果、切り離し点ＰＦにおけるレン
ズＬＥの厚みは、他の領域に切り離し点ＰＦの位置を設定する場合に比べて大きくなる。
その結果、レンズＬＥが破損する頻度が低下する。なお、加工するレンズがプラスレンズ
である場合には、ＣＰＵ７１は、輪郭９のうちレンズＬＥの中心ＯＣからの距離ｄが最も
小さくなる領域内に、切り離し点ＰＦの位置を設定してもよい。また、ＣＰＵ７１は、レ
ンズＬＥのコバ部から輪郭９までの距離に基づいて、輪郭９のうちレンズＬＥの厚みが最
も大きくなる領域を判断してもよい。
【００７４】
　また、加工するレンズＬＥがシリンダーレンズである場合、ＣＰＵ７１は、レンズＬＥ
の種類（マイナスレンズまたはプラスレンズ）を示す情報と共に、乱視軸の方向を示す情
報を、厚み分布情報として取得してもよい。この場合、例えば、ＣＰＵ７１は、レンズＬ
Ｅの種類と共に乱視軸の方向を考慮して、レンズＬＥの厚みが大きくなる位置に輪郭上の
切り離し点ＰＦを設定してもよい。また、レンズＬＥにおけるそれぞれの位置における厚
みの分布を示す情報を取得している場合には、ＣＰＵ７１は、単純に、レンズＬＥの厚み
が大きくなる位置を厚み分布情報から判断し、切り離し点ＰＦの位置を設定してもよい。
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【００７５】
　なお、切り離し点ＰＦの位置は、レンズＬＥの厚みが最も大きくなる輪郭９上の点に厳
密に設定されることが望ましい。しかし、レンズＬＥの厚みが最も大きくなる点からある
程度ずれた位置に切り離し点ＰＦが設定される場合でも、従来に比べて十分な効果がある
。従って、「レンズＬＥの厚みが最も大きくなる領域」は、ある程度の幅（広さ）を有し
ていてもよい。また、ＣＰＵ７１は、レンズＬＥの厚みが最も大きくなる領域以外の領域
に切り離し点ＰＦの位置を設定してもよい。例えば、ＣＰＵ７１は、輪郭９が通過する領
域のうち、レンズＬＥの厚みが閾値以上となる領域内に、切り離し点ＰＦの位置を設定し
てもよい。この場合でも、レンズＬＥの厚みを考慮しない場合に比べて、レンズＬＥが破
損することの影響は軽減し得る。なお、この場合の厚みの閾値は、例えばレンズＬＥの基
材の種類等に応じて適宜設定すればよい。実験結果等に基づいて閾値が予め定められてい
てもよい。
【００７６】
　本実施形態で開示された技術は一例に過ぎない。従って、本実施形態で例示された技術
を変更することも可能である。まず、本実施形態で例示した切断加工具１２の加工軌跡を
変更することも可能である。例えば、本実施形態では、２回の切断加工動作によって加工
形状を形成するように加工軌跡が設定される。しかし、ＣＰＵ７１は、１回または３回以
上の切断加工動作によって加工形状を形成するように加工軌跡を設定してもよい。
【００７７】
　本実施形態では、レンズＬＥの中心ＯＣを通る光軸を基準として厚みの分布が点対称と
なるマイナスレンズおよびプラスレンズを例示した。しかし、厚みの分布が光軸を基準と
して点対称とはならないレンズ（例えばシリンダーレンズ等）を加工する場合でも、本実
施形態で例示した技術の少なくとも一部を適用できる。
【００７８】
　本実施形態では、乱視を矯正しないレンズＬＥを例示して説明を行った。従って、本実
施形態で例示したレンズＬＥのコバ部の厚みは一定である。よって、１回目の切断加工動
作においてレンズＬＥが切り離されるコバ部上の切り離し点（例えば、コバ部切り離し点
Ｐ３）の位置を変更しても、破損の影響は変化し難い。しかし、ＣＰＵ７１は、コバ部上
の切り離し点の位置を、各種情報に基づいて設定してもよい。例えば、乱視を矯正するシ
リンダーレンズ、または、プリズムが含まれるレンズ等では、コバ部み厚みが一定でない
。ＣＰＵ７１は、レンズＬＥのコバ部の厚みが一定でない場合、コバ部のうち厚みが最も
大きくなる領域内に、コバ部上の切り離し点の位置を設定してもよい。
【符号の説明】
【００７９】
１　　眼鏡レンズ加工装置
９　　加工形状の輪郭
１２　　切断加工具
４０　　Ｘ方向移動機構
５０　　Ｚ方向移動機構
６０　　Ｙ方向移動機構
７０　　制御部
７１　　ＣＰＵ
ＰＦ　　切り離し点
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