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(57)【要約】
【課題】成形材料を硬化させて成形品を成形する成形品
の成形方法等において、簡素な工程で成形品の要部での
欠陥の発生を防止する。
【解決手段】成形材料１３を硬化することで、要部３と
周辺部５とを備えた成形品１を成形する成形品１の成形
方法において、要部３の硬化を、周辺部５の硬化よりも
先に終了させる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　成形材料を硬化することで、要部と周辺部とを備えた成形品を成形する成形品の成形方
法において、
　前記要部の硬化を、前記周辺部の硬化よりも先に終了させることを特徴とする成形品の
製造方法。
【請求項２】
　請求項１に記載の成形品の成形方法において、
　前記成形材料は、紫外線硬化樹脂であり、
　前記成形材料を硬化するとき、前記要部に照射される紫外線の強度が前記周辺部に照射
される紫外線の強度よりも大きいことを特徴とする成形品の成形方法。
【請求項３】
　請求項２に記載の成形品の成形方法において、
　前記成形品は、型を用いて成形されるようになっており、
　前記型には、前記要部と前記周辺部とを成形するための成形パターンが形成されており
、
　前記要部に接する前記成形パターンの面もしくはこの近くの部位における紫外線の透過
率が、前記周辺部に接する前記成形パターンの面もしくはこの近くの部位における紫外線
の透過率よりも、高くなっており、
　紫外線が前記型を通して前記要部と前記周辺部とに照射されることを特徴とする成形品
の成形方法。
【請求項４】
　請求項３に記載の成形品の成形方法において、
　前記紫外線の透過率は、遮光膜によって変えられており、
　前記遮光膜は、前記型に一体的に設けられているか、もしくは、前記型とは別体で構成
されていることを特徴とする成形品の成形方法。
【請求項５】
　要部と周辺部とを備え、成形材料を硬化することで形成された成形品において、
　前記周辺部にひけが発生していることを特徴とする成形品。
【請求項６】
　紫外線硬化樹脂を硬化することで、要部と周辺部とを備えた成形品を成形するための型
において、
　紫外線を透過する材料で平板状に形成された本体部と、
　前記要部を成形するために、前記本体部の厚さ方向の一方の面に形成された要部用成形
パターンと、
　前記周辺部を成形するために、前記本体部の厚さ方向の一方の面に形成された周辺部用
成形パターンと、
　前記周辺部用成形パターンの表面に設けられた遮光膜と、
　を有することを特徴とする型。
【請求項７】
　紫外線硬化樹脂を硬化することで、要部と周辺部とを備えた成形品を成形するための型
において、
　紫外線を透過する材料で平板状に形成された第１の本体部と、
　紫外線を透過する材料で平板状に形成され、前記第１の本体部の厚さ方向の一方の面を
覆うようにして前記第１の本体部に一体的に設けられた第２の本体部と、
　前記要部を成形するために、前記第２の本体部の、前記第１の本体部とは反対側の面に
形成された要部用成形パターンと、
　前記周辺部を成形するために、前記第２の本体部の、前記第１の本体部とは反対側の面
に形成された周辺部用成形パターンと、
　前記第１の本体部と前記第２の本体部との間に設けられ、前記各本体部をこれらの厚さ
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方向から見たときに、前記周辺部用成形パターンと重なっている遮光膜と、
　を有することを特徴とする型。
【請求項８】
　平板状の第１の本体部の厚さ方向の一方の面に遮光膜を設ける遮光膜設置工程と、
　前記遮光膜設置工程で設けた遮光膜の一部を除去することで、前記遮光膜設置工程で設
けた遮光膜を所定の形状に形成する遮光膜形状形成工程と、
　前記遮光膜形状形成工程で所定の形状に形成された遮光膜を覆うように、前記第１の本
体部の厚さ方向の一方の面に未硬化の成形材料を供給する成形材料供給工程と、
　前記成形材料供給工程で供給された成形材料を、マスタ型を用いて成形する成形工程と
、
　を有することを特徴とする型の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、成形品の成形方法、成形品および型に係り、特に、成形材料を硬化して成形
品を得るものに関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、紫外線硬化樹脂等の成形材料を硬化して、図１に示すレンズ集合体１を成形する
とき、レンズ集合体１の全体に紫外線を照射している。
【０００３】
　紫外線硬化樹脂が硬化するとき、紫外線硬化樹脂の体積は変化する（たとえば減少する
）。そして、レンズ集合体１のレンズ部（要部）３にひけ等（凹部等）の欠損が発生する
場合がある。
【０００４】
　そこで、レンズ集合体１を一旦硬化した後に、未硬化の紫外線硬化樹脂を上記欠陥の部
位に再び供給し、この再び供給した紫外線硬化樹脂を硬化させて、レンズ集合体を成形す
る方式が採用される場合がある。
【０００５】
　なお、従来の技術に関する技術文献として、たとえば、特許文献１を掲げることができ
る。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開平６－２５４８６８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　ところで、紫外線硬化樹脂を再度供給してレンズ集合体を製造する従来の方式では、レ
ンズ集合体の製造工程が煩雑になるという問題がある。
【０００８】
　なお、この問題は、成形材料を硬化することによりレンズ集合体以外の成形品を成形す
る場合にも同様に発生する問題である。
【０００９】
　本発明は、上記問題点に鑑みてなされたものであり、成形材料を硬化させて成形品を成
形する成形品の成形方法等において、簡素な工程で成形品の要部での欠陥の発生を防止す
ることができる成形品の成形方法等を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　請求項１に記載の発明は、成形材料を硬化することで、要部と周辺部とを備えた成形品
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を成形する成形品の成形方法において、前記要部の硬化を、前記周辺部の硬化よりも先に
終了させる成形品の製造方法である。
【００１１】
　請求項２に記載の発明は、請求項１に記載の成形品の成形方法において、前記成形材料
は、紫外線硬化樹脂であり、前記成形材料を硬化するとき、前記要部に照射される紫外線
の強度が前記周辺部に照射される紫外線の強度よりも大きい成形品の成形方法である。
【００１２】
　請求項３に記載の発明は、請求項２に記載の成形品の成形方法において、前記成形品は
、型を用いて成形されるようになっており、前記型には、前記要部と前記周辺部とを成形
するための成形パターンが形成されており、前記要部に接する前記成形パターンの面もし
くはこの近くの部位における紫外線の透過率が、前記周辺部に接する前記成形パターンの
面もしくはこの近くの部位における紫外線の透過率よりも、高くなっており、紫外線が前
記型を通して前記要部と前記周辺部とに照射される成形品の成形方法である。
【００１３】
　請求項４に記載の発明は、請求項３に記載の成形品の成形方法において、前記紫外線の
透過率は、遮光膜によって変えられており、前記遮光膜は、前記型に一体的に設けられて
いるか、もしくは、前記型とは別体で構成されている成形品の成形方法である。
【００１４】
　請求項５に記載の発明は、要部と周辺部とを備え、成形材料を硬化することで形成され
た成形品において、前記周辺部にひけが発生している成形品である。
【００１５】
　請求項６に記載の発明は、紫外線硬化樹脂を硬化することで、要部と周辺部とを備えた
成形品を成形するための型において、紫外線を透過する材料で平板状に形成された本体部
と、前記要部を成形するために、前記本体部の厚さ方向の一方の面に形成された要部用成
形パターンと、前記周辺部を成形するために、前記本体部の厚さ方向の一方の面に形成さ
れた周辺部用成形パターンと、前記周辺部用成形パターンの表面に設けられた遮光膜とを
有する型である。
【００１６】
　請求項７に記載の発明は、紫外線硬化樹脂を硬化することで、要部と周辺部とを備えた
成形品を成形するための型において、紫外線を透過する材料で平板状に形成された第１の
本体部と、紫外線を透過する材料で平板状に形成され、前記第１の本体部の厚さ方向の一
方の面を覆うようにして前記第１の本体部に一体的に設けられた第２の本体部と、前記要
部を成形するために、前記第２の本体部の、前記第１の本体部とは反対側の面に形成され
た要部用成形パターンと、前記周辺部を成形するために、前記第２の本体部の、前記第１
の本体部とは反対側の面に形成された周辺部用成形パターンと、前記第１の本体部と前記
第２の本体部との間に設けられ、前記各本体部をこれらの厚さ方向から見たときに、前記
周辺部用成形パターンと重なっている遮光膜とを有する型である。
【００１７】
　請求項８に記載の発明は、平板状の第１の本体部の厚さ方向の一方の面に遮光膜を設け
る遮光膜設置工程と、前記遮光膜設置工程で設けた遮光膜の一部を除去することで、前記
遮光膜設置工程で設けた遮光膜を所定の形状に形成する遮光膜形状形成工程と、前記遮光
膜形状形成工程で所定の形状に形成された遮光膜を覆うように、前記第１の本体部の厚さ
方向の一方の面に未硬化の成形材料を供給する成形材料供給工程と、前記成形材料供給工
程で供給された成形材料を、マスタ型を用いて成形する成形工程とを有する型の製造方法
である。
【発明の効果】
【００１８】
　本発明によれば、成形材料を硬化させて成形品を成形する成形品の成形方法等において
、簡素な工程で成形品の要部での欠陥の発生を防止することができるという効果を奏する
。
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【図面の簡単な説明】
【００１９】
【図１】レンズ集合体の構成を示す図であり、（ａ）はレンズ集合体の平面図であり、（
ｂ）は、（ａ）におけるＩ－Ｉ断面図である。
【図２】レンズ集合体の変形例を示す図であり、図１（ｂ）に対応する図である。
【図３】レンズ集合体におけるレンズ部と周辺部との硬化の経過を示す図である。
【図４】レンズ集合体の成形工程を示す図であり、（ｂ）は、（ａ）におけるＩＶ－ＩＶ
矢視図である。
【図５】レンズ集合体の成形工程を示す図である。
【図６】レンズ集合体の成形工程を示す図である。
【図７】レンズ集合体の成形工程の変形例を示す図であり、図５に対応する図である。
【図８】型の製造工程を示す図である。
【図９】レンズ集合体の成形工程の変形例を示す図であり、図５に対応する図である。
【図１０】変形例に係る型の製造工程を示す図である。
【図１１】変形例に係る型の製造工程を示す図である。
【図１２】レンズ集合体の成形工程の変形例を示す図であり、図５に対応する図である。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
　本発明の実施形態に係るレンズ集合体（ウェハレンズ）１は、硬化した紫外線硬化樹脂
等の透明な樹脂材料等で構成されており、図１で示すように、レンズ部（要部）３と周辺
部５とを備えて構成されている。
【００２１】
　レンズ部３は、製品もしくは半製品になる部位であり、製品もしくは半製品としての機
能を発揮する。周辺部５は、レンズ部３とつながっていてレンズ部３とともに一体成形さ
れる部位である。また、周辺部５が、製品もしくは半製品としての機能を発揮することは
ほとんど無い。さらに、レンズ集合体１が成形された後、周辺部５の総てがレンズ部３と
いっしょに使用される場合もあるし、周辺部５の一部がレンズ部３といっしょに使用され
る場合もあるし、周辺部５がレンズ部３から切り離される場合もある。
【００２２】
　さらに説明すると、レンズ集合体１は、平板状の本体部７と球冠状の複数の凹部９と球
冠状の複数の凸部１１とを備えている。本体部７は、たとえば、円板状に形成されている
。各凹凸部９，１１（図４（ａ）で示す型Ｍ１，Ｍ２で形成されたパターン）は、本体部
７の厚さ方向の両面で、所定の間隔をあけて設けられている。
【００２３】
　レンズ集合体１（本体部７）をこの厚さ方向から見ると、本体部７の厚さ方向の一方の
面（図１（ｂ）では上面）に設けられている各凹部９それぞれの中心に位置と、本体部７
の厚さ方向の他方の面（図１（ｂ）では下面）に設けられている各凸部１１それぞれの中
心の位置とは、お互いに一致している（図１（ａ）等参照）。
【００２４】
　このように構成されているレンズ集合体１は、たとえば、１つの凹部９とこれに対向す
る１つの凸部１１とを備えた複数のレンズ部３と、１つの周辺部５とに分けられる。そし
て、周辺部５から分けられた各レンズ部３は、これにＣＣＤやＣＭＯＳセンサ等の撮像素
子を設けることで、たとえば携帯電話のカメラ部に使用される。
【００２５】
　レンズ部３や周辺部５の形状についてさらに説明すると、１つのレンズ部３は、図１（
ａ）で示すレンズ集合体１の１つの任意の凹部９を示す小さな円を、図１（ａ）の紙面に
垂直な方向に移動したときに得られる軌跡で、レンズ集合体１を切断して得られるメニス
カス凸レンズの形状になっている。
【００２６】
　周辺部５は、図１（ａ）に示すレンズ集合体１において、総てのレンズ部３を取り除い
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た形状になっている（本体部７に多数の円形な貫通孔が形成された形状になっている）。
【００２７】
　上記説明では、レンズ部３の外周を凹部９や凸部１１の外周と一致させているが（レン
ズ部３の外径と凹部９の外径と凸部１１の外径とをお互いに一致させているが）、凹部９
の外径と凸部１１の外径とが異なっていてもよいし、レンズ部３の外径が、凹部９の外径
や凸部１１の外径とが異なっていてもよい。
【００２８】
　図１（ａ）等では、凹凸部９，１１の数を少なく描いている。実際には、本体部７の外
径は、６インチから８インチ程度であり、凹凸部９，１１は、数百個から数千個設けられ
ている。
【００２９】
　図１に示すレンズ集合体１では、本体部７に凹凸部９，１１が形成されているが、図２
で示すように、本体部７の厚さ方向の一方の面に複数の凸部１１Ａを設け、本体部７の厚
さ方向の他方の面に複数の球冠状の凸部１１Ｂを設けた構成であってもよいし、本体部７
の厚さ方向の両面に複数の凹部を設けた構成であってもよいし（図示せず）、本体部７の
厚さ方向の一方の面にのみ凹部もしくは凸部を設けた構成であってもよい（図示せず）。
【００３０】
　そして、レンズ部３として、メニスカス凸レンズだけでなく、両凸レンズ、平凸レンズ
、メニスカス凹レンズ、両凹レンズ、平凹レンズを得るようにしてもよい。
【００３１】
　成形材料として、紫外線硬化樹脂の代わりに、所定の波長の電磁波の照射で硬化する樹
脂等の材料を掲げることができるが、ここでは、紫外線硬化樹脂を例に掲げて説明する。
【００３２】
　レンズ集合体１は、上述したように、レンズ部３と周辺部５とを備えており、紫外線硬
化樹脂を硬化することで形成されている。
【００３３】
　そして、詳しくは後述するが、レンズ部３の硬化が周辺部５の硬化よりも先に終了する
ことで、未硬化の周辺部５からレンズ部３に向けて未硬化の紫外線硬化樹脂が僅かに流れ
込み（周辺部５になる部分に存在する未硬化の紫外線硬化樹脂がレンズ部３に向けて流れ
込み）、レンズ集合体１では周辺部５にひけが発生している。
【００３４】
　なお、上述した未硬化の紫外線硬化樹脂の流れ込みは、レンズ部３が硬化するときの紫
外線硬化樹脂の体積の僅かな減少で発生するのである。また、上述した流れ込みが発生す
ることで、周辺部５にはひけや空洞が発生しているが、レンズ部３にひけや空洞が発生し
ていることはない。
【００３５】
　次に、レンズ集合体１の成形方法（製造方法）について、図４～図６を参照しつつ説明
する。
【００３６】
　レンズ集合体１は、たとえば型（上型Ｍ１と下型Ｍ２）を用いて成形されるようになっ
ている。型Ｍ１，Ｍ２は、石英ガラス等の紫外線を透過する材料で構成されている。型Ｍ
１，Ｍ２には、レンズ部３と周辺部５とを成形するための成形パターンが形成されており
、型Ｍ１，Ｍ２に形成されている成形パターンとは反転した形状のパターンが、レンズ集
合体１に形成されるようになっている（レンズ集合体１に凹部９と凸部１１とが形成され
るようになっている）。
【００３７】
　まず、上型Ｍ１が下型Ｍ２から離れている状態で、未硬化の紫外線硬化樹脂１３を下型
Ｍ２に供給する（図４（ａ）参照；紫外線硬化樹脂供給工程）。
【００３８】
　続いて、図５で示すように、上型Ｍ１と下型Ｍ２との間の距離が所定の距離Ｌ１になる
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まで、上型Ｍ１を下型Ｍ２に対して相対的に近づける（型移動位置決め工程）。この状態
で、上型Ｍ１と下型Ｍ２との間の空間（紫外線硬化樹脂１３で満たされている空間）の形
状が、レンズ集合体１の形状になる。
【００３９】
　続いて、上型と下型とを通して、紫外線硬化樹脂１３に紫外線を照射し、紫外線硬化樹
脂１３を硬化させる（紫外線硬化樹脂硬化工程）。
【００４０】
　続いて、図６で示すように、上型Ｍ１を硬化した紫外線硬化樹脂１３（レンズ集合体１
）から離し、レンズ集合体１を下型Ｍ２から離して、レンズ集合体１を得る（離型工程）
。
【００４１】
　ここで、レンズ集合体１の成形方法についてさらに説明する。前記紫外線硬化樹脂硬化
工程では、たとえば、レンズ部３（レンズ部３になる未硬化の紫外線硬化樹脂１３）に照
射される紫外線の強度を、周辺部５（周辺部５になる未硬化の紫外線硬化樹脂１３）に照
射される紫外線の強度よりも大きくして、レンズ部３の硬化を、周辺部５の硬化よりも先
に終了させている。
【００４２】
　レンズ集合体１におけるレンズ部３と周辺部５との硬化の態様について、例を掲げてよ
り詳しく説明すると、たとえば、図３（ａ）～（ｅ）で示す態様を掲げることができる。
なお、図３の横軸は、時刻ｔの経過を示している。
【００４３】
　図３（ａ）に示す態様では、時刻ｔ０で、未硬化の紫外線硬化樹脂１３への紫外線の照
射が開始される。この照射を続けることで、時刻ｔ１１で、レンズ集合体１のレンズ部３
が硬化し始める。続いて、時刻ｔ１２で、レンズ集合体１のレンズ部３の硬化が終了する
とともに、レンズ集合体１の周辺部５が硬化し始める。続いて、時刻ｔ１３で、レンズ集
合体１の周辺部５の硬化が終了し、レンズ集合体１が成形される。この後、紫外線の照射
を終了する。
【００４４】
　図３（ｂ）に示す態様では、時刻ｔ０で、未硬化の紫外線硬化樹脂１３への紫外線の照
射が開始される。この照射を続けることで、時刻ｔ２１で、レンズ集合体１のレンズ部３
が硬化し始める。続いて、時刻ｔ２２で、レンズ集合体１の周辺部５が硬化し始める。続
いて、時刻ｔ２３で、レンズ集合体１のレンズ部３の硬化が終了する。続いて、時刻ｔ２
４で、レンズ集合体１の周辺部５の硬化が終了し、レンズ集合体１が成形される。この後
、紫外線の照射を終了する。
【００４５】
　図３（ｃ）に示す態様では、時刻ｔ０で、未硬化の紫外線硬化樹脂１３への紫外線の照
射が開始される。この照射を続けることで、時刻ｔ３１で、レンズ集合体１のレンズ部３
が硬化し始める。続いて、時刻ｔ３２で、レンズ集合体１のレンズ部３の硬化が終了する
。続いて、時刻ｔ３３で、レンズ集合体１の周辺部５が硬化し始める。続いて、時刻ｔ３
４で、レンズ集合体１の周辺部５の硬化が終了し、レンズ集合体１が成形される。この後
、紫外線の照射を終了する。
【００４６】
　図３（ｄ）に示す態様では、時刻ｔ０で、未硬化の紫外線硬化樹脂１３への紫外線の照
射が開始される。この照射を続けることで、時刻ｔ４１で、レンズ集合体１の周辺部５が
硬化し始める。続いて、時刻ｔ４２で、レンズ集合体１のレンズ部３が硬化し始める。続
いて、時刻ｔ４３でレンズ集合体１のレンズ部３の硬化が終了する。続いて、時刻ｔ４４
で、レンズ集合体１の周辺部５の硬化が終了する。この後、紫外線の照射を終了し、レン
ズ集合体１が成形される。
【００４７】
　図３（ｅ）に示す態様では、時刻ｔ０で、未硬化の紫外線硬化樹脂１３への紫外線の照
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射が開始される。この照射を続けることで、時刻ｔ５１で、レンズ集合体１のレンズ部３
と周辺部５とが硬化し始める。続いて、時刻ｔ５２で、レンズ集合体１のレンズ部３の硬
化が終了する。続いて、時刻ｔ５３で、レンズ集合体１の周辺部５の硬化が終了し、レン
ズ集合体１が成形される。この後、紫外線の照射を終了する。
【００４８】
　なお、図３（ｂ），（ｄ），（ｅ）で示す態様では、レンズ集合体１のレンズ部３の硬
化時期の一部とレンズ集合体１の周辺部５の硬化時期の一部とがお互いに重なっているが
、レンズ部３の硬化が終了するまでは、レンズ部３と接する周辺部５の部位が完全に硬化
しておらず、レンズ部３が硬化するときに生ずる紫外線硬化樹脂１３の体積の変化に応じ
て、レンズ部３と周辺部５との間で液体状もしくは流動体状の紫外線硬化樹脂１３の行き
来があるものとする。たとえば、液体状の紫外線硬化樹脂１３が硬化するときにこの体積
が減少する場合には、未硬化の液体状の紫外線硬化樹脂１３が、周辺部５からレンズ部３
に向かって、レンズ部３の体積の減少分だけ流れ込むになっている。
【００４９】
　ここで、照射する紫外線の強度を変えてレンズ部３の硬化を周辺部５の硬化よりも先に
終了させる場合の態様について、例を掲げてさらに説明する。
【００５０】
　図５に示す態様では、下型Ｍ２の一部に遮光膜１５を一体的に設けることで、紫外線の
透過率を変え、紫外線硬化樹脂１３に照射する紫外線の強度を変えている。
【００５１】
　すなわち、下型Ｍ２の上面には、平面状部Ｍ３と複数の凹部（レンズ集合体１の凸部１
１を形成するための凹部）Ｍ４とが形成されているが、遮光膜１５は、平面状部Ｍ３の全
面に設けられている。
【００５２】
　遮光膜１５は、たとえば、クロム等の金属の薄い膜で構成されており、真空蒸着等によ
って下型Ｍ２に一体的に設けられている。遮光膜１５における紫外線の透過率は、遮光膜
１５によって変えられている。たとえば、遮光膜１５として、金属等の薄膜を採用した場
合には、紫外線の透過率は０％になる（紫外線は透過しないようになる）。
【００５３】
　したがって、下型Ｍ２では、レンズ集合体１のレンズ部３（レンズ部３になる紫外線硬
化樹脂１３）に接する成形パターンの面の部位（下型Ｍ２の凹部）Ｍ４における紫外線の
透過率が、周辺部５（周辺部５になる紫外線硬化樹脂１３）に接する成形パターンの面の
部位（下型Ｍ２の凹部）Ｍ４における紫外線の透過率よりも、高くなっている。
【００５４】
　なお、紫外線は、下型Ｍ２と上型Ｍ１を通してレンズ部３（レンズ部３になる紫外線硬
化樹脂１３）と周辺部５（周辺部５になる紫外線硬化樹脂１３）とに照射されるようにな
っている。
【００５５】
　遮光膜１５は、図５で示す紫外線発生装置（下型Ｍ２の下方に設けられている紫外線発
生装置）１７が発し紫外線硬化樹脂１３に向かって照射される紫外線を、前述したように
完全に遮るようになっている。したがって、紫外線発生装置１７が発した紫外線は、レン
ズ部３（レンズ部３になる紫外線硬化樹脂１３）にのみ照射されるようになっている。
【００５６】
　なお、遮光膜１５が、紫外線発生装置１７が発した紫外線の一部を遮るもの（詳しくは
、図７等を用いて後述）であってもよい。この場合、紫外線発生装置１７が発した紫外線
は、レンズ部３（レンズ部３になる紫外線硬化樹脂１３）と周辺部５（周辺部５になる紫
外線硬化樹脂１３）とに照射されるが、レンズ部３に照射されて紫外線の強度が、周辺部
５に照射されて紫外線の強度よりも強くなる。
【００５７】
　また、もしも遮光膜１５が存在しなければ、レンズ部３と周辺部５とで構成されるレン
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ズ集合体１（紫外線硬化樹脂１３）の全体に、ほぼ均一な強度の紫外線が連続して照射さ
れるようになっているものとする。
【００５８】
　上型Ｍ１の下面には、平面状部Ｍ５と複数の凸部（レンズ集合体１の凹部９を形成する
ための凸部）Ｍ６とが形成されているが、遮光膜は設けられていない。
【００５９】
　したがって、図５で示す紫外線発生装置（上型Ｍ１の上方に設けられている紫外線発生
装置）１９が発した紫外線は、上型Ｍ１を通って、レンズ集合体１（レンズ集合体１にな
る紫外線硬化樹脂１３の全体）に、均一は強度で照射されるようになっている。
【００６０】
　これにより、下型Ｍ２の遮光膜１５が紫外線を完全に遮るものである場合には、レンズ
集合体１の周辺部５には、上方の紫外線発生装置１９が発した紫外線のみが照射されるよ
うになっており、レンズ集合体１のレンズ部３には、下方の紫外線発生装置１７と上方の
紫外線発生装置１９とが発した紫外線が照射されるようになっている。
【００６１】
　そして、レンズ集合体１の周辺部５に照射される紫外線の強度が、レンズ集合体１のレ
ンズ部３に照射される紫外線の強度よりも弱くなっており、レンズ部３の硬化のほうが早
く終了するようになっている。
【００６２】
　なお、上記説明では、下型Ｍ２にのみ遮光膜１５を設けているが、下型Ｍ２に遮光膜１
５を設けることに変えてもしくは加えて上型Ｍ１（上型Ｍ１の平面状部Ｍ５）に遮光膜を
設けてもよい。下型Ｍ２と上型Ｍ１とに遮光膜を設けた場合には、少なくとも一方の遮光
膜は、完全に紫外線を遮るのではなく、紫外線の一部を遮る構成になっているものとする
。
【００６３】
　ここで、図４～図６で示す下型Ｍ２についてさらに詳しく説明する。
【００６４】
　下型Ｍ２は、紫外線を透過する材料で平板状に形成された本体部Ｍ７と、要部用成形パ
ターンＭ４と、周辺部用成形パターンＭ５と、遮光膜１５とを備えて構成されている。
【００６５】
　要部用成形パターンＭ４は、レンズ部３を成形するためのものであり、本体部Ｍ７の厚
さ方向の一方の面に形成されている。周辺部用成形パターンＭ３は、周辺部５を成形する
ためのものであり、要部用成形パターンＭ４に隣接して、本体部Ｍ７の厚さ方向の一方の
面に形成されている。遮光膜１５は、周辺部用成形パターンＭ３の表面に設けられている
。
【００６６】
　ここで、下型Ｍ２の製造方法について説明する。
【００６７】
　まず、図８（ａ）で示すように、石英ガラスで構成された平板状の素材を用意する。こ
の平板状の素材の厚さ方向の一方の面のたとえば全面に、図８（ｂ）で示すように、真空
蒸着等によって、クロムの薄膜１５を設ける。
【００６８】
　続いて、クロムの薄膜１５を設けた面に、図８（ｃ）で示すように、凹部Ｍ４を形成す
る。凹部Ｍ４の形成は、たとえば、切削加工によってなされる。凹部Ｍ４が形成された部
では、クロムの薄膜は除去されている。
【００６９】
　上型Ｍ１は、紫外線を透過する材料で平板状に形成された本体部Ｍ８と、要部用成形パ
ターンＭ６と、周辺部用成形パターンＭ５とを備えて構成されている。
【００７０】
　要部用成形パターンＭ６は、レンズ部３を成形するためのものであり、本体部Ｍ８の厚
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さ方向の一方の面に形成されている。周辺部用成形パターンＭ５は、周辺部５を成形する
ためのものであり、要部用成形パターンＭ６に隣接して、本体部Ｍ８の厚さ方向の一方の
面に形成されている。
【００７１】
　ここで、上型Ｍ１の製造方法について説明する。
【００７２】
　まず、石英ガラスで構成された平板状の素材を用意する。この平板状の素材の厚さ方向
の一方の面に、たとえば、切削加工によって、凸部Ｍ６を形成する。なお、下型Ｍ２の形
状をしたものをマスタ型として使用して、成形材料で上型Ｍ１を成形してもよい。
【００７３】
　レンズ集合体１は、前述したように、たとえば、複数のレンズ部３を備えており、これ
らのレンズ部３が周辺部５を介してお互いにつながっていることで（複数のレンズ部３が
周辺部５を介してつながっていることで）レンズ集合体１が一体成形されている。
【００７４】
　ところで、上記説明では、上型Ｍ１の上方と下型Ｍ２の下方の両側から紫外線硬化樹脂
１３に紫外線を照射して、レンズ集合体１を成形しているが、各型Ｍ１，Ｍ２のうちの一
方の側（たとえば下型Ｍ２の下方）からのみ、紫外線硬化樹脂１３に向けて紫外線を照射
してもよい（図７参照）。
【００７５】
　図７で示す下型Ｍ２に形成されている遮光膜１５は、紫外線を完全に遮断するものでは
なくて、所定の割合で紫外線を透過するものである点が、図５に示す下型Ｍ２と異なって
おり、その他の点は、ほぼ同様になっている。
【００７６】
　すなわち、図７で示す下型Ｍ２では、レンズ集合体１（紫外線硬化樹脂１３）の周辺部
５に接触する平面（下型Ｍ２の平面状部Ｍ３）に設けられている遮光膜１５が、紫外線を
完全に遮るものではなくて、たとえば、曇りガラスのようなもので構成されており、紫外
線を弱める構成になっている（たとえば、紫外線を５０％程度透過させる構成になってい
る。
【００７７】
　これにより、図５で示す場合と同様にして、レンズ部３（レンズ部３になる紫外線硬化
樹脂１３）に照射される紫外線の強度が周辺部５（周辺部５なる紫外線硬化樹脂１３）に
照射される紫外線の強度よりも大きくなり、レンズ部３の硬化が周辺部５の硬化よりも早
く終了するようになっている。なお、図７に示す態様において、上型Ｍ１が削除されてい
てもよい。
【００７８】
　ところで、上記説明では、周辺部５に接する成形パターンの面（下型Ｍ２の平面状部Ｍ
３）に遮光膜１５を設けてあるが、下型Ｍ２の平面状部Ｍ３ではなくて下型Ｍ２の平面状
部Ｍ３の近くに遮光膜等を設け、紫外線の透過率を変えてもよい。たとえば、図９で示す
下型Ｍ１１を用いて、紫外線硬化樹脂１３を成形してレンズ集合体１を得るようにしても
よい。
【００７９】
　図９で示す下型Ｍ１１は、紫外線を透過する材料で平板状に形成された第１の本体部２
１と、紫外線を透過する材料で平板状に形成された第２の本体部２３とを備えて構成され
ている。
【００８０】
　第２の本体部２３は、第１の本体部２１の厚さ方向の一方の面を覆うようにして第１の
本体部２１に一体的に設けられている。型Ｍ１１では、第１の本体部２１の厚さ方向と、
第２の本体部２３の厚さ方向とはお互いに一致している。また、各本体部２１，２３をこ
れらの厚さ方向から見ると、第１の本体部２１と第２の本体部２３とがお互いに重なって
いる。
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【００８１】
　第２の本体部２３には、レンズ部３を成形するための要部用成形パターン（球冠状の複
数の凹部）Ｍ１３が形成されている。要部用成形パターンＭ１３は、第２部の本体部２３
面（第１の本体部２１は反対側の面）に形成されている。
【００８２】
　また、第２の本体部２３には、周辺部５を成形するための周辺部用成形パターン（平面
状部）Ｍ１５が形成されている。周辺部用成形パターンは、要部用成形パターンＭ１３に
隣接して、第２の本体部２３の面（第１の本体部２１とは反対側の面）に形成されている
。
【００８３】
　さらに、第１の本体部２１と第２の本体部２３との間には、遮光膜１５が設けられてい
る。遮光膜１５は、各本体部２１，２３をこれらの厚さ方向から見たときに、周辺部用成
形パターンＭ１５と重なっている。
【００８４】
　なお、図９で示すものは、下型Ｍ１１の構成のみが、図５で示すものと異なっており、
他のものは、図５で示すものと同様になっている。
【００８５】
　ここで、図９で示す下型Ｍ１１の製造方法について説明する。
【００８６】
　まず、図１０（ａ）で示すように、石英ガラスで構成された平板状の素材（第１の本体
部２１）を用意する。この平板状の素材の厚さ方向の一方の面のたとえば全面に、図１０
（ｂ）で示すように、真空蒸着等によってクロムの薄膜（遮光膜）１５を設ける（遮光膜
設置工程）。
【００８７】
　続いて、図１０(ｃ)で示すように、前記遮光膜設置工程で設けた遮光膜１５の一部を除
去することで、前記遮光膜設置工程で設けた遮光膜１５を所定の形状に形成する（遮光膜
形状形成工程：遮光膜パターン形成工程）。
【００８８】
　続いて、図１０(ｄ)で示すように、前記遮光膜形状形成工程での形状に形成された遮光
膜１５を覆うように、第１の本体部２１の厚さ方向の一方の面に未硬化の成形材料（たと
えば紫外線硬化樹脂１３もしくは熱硬化性樹脂等の樹脂材料等）を供給する（成形材料供
給工程）。
【００８９】
　続いて、図１１(ａ)で示すように、前記成形材料供給工程で供給された紫外線硬化樹脂
１３を、マスタ型Ｍ２１を用いて成形する（成形工程）。
【００９０】
　続いて、図１１（ｂ）で示すように、マスタ型Ｍ２１を硬化した紫外線硬化樹脂１３か
ら離すことで、下型Ｍ１１を得る。
【００９１】
　なお、図５等で示す下型Ｍ２において、この下型Ｍ２の下面に、図１１（ｂ）等で示す
遮光膜１５と同様な遮光膜を設けてもよい。
【００９２】
　ところで、上記説明では遮光膜１５が型Ｍ２に一体的に設けられているが、図１２で示
すように、遮光膜が設けられていない下型Ｍ２や上型Ｍ１とは別体で構成された遮光膜（
板状の遮光部材）２５を用いて、遮光膜１５に代えてもよい。
【００９３】
　なお、遮光部材２５は、各型Ｍ１，Ｍ２に対して着脱自在になっているものとする。ま
た、遮光部材２５は、平面視すると図１（ａ）で示し形状になっている。ただし、図１（
ａ）で示す小さい複数の円が貫通孔になっている。
【００９４】
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　レンズ集合体１によれば、レンズ部３の硬化を、周辺部５の硬化よりも先に終了させて
いるので、レンズ部３が硬化するときに紫外線硬化樹脂１３の体積が減少しても（収縮し
ても）、この減少した分だけ、周辺部５からレンズ部３に未硬化の紫外線硬化樹脂１３が
流れ、３に欠陥が発生することが防止される。
【００９５】
　また、従来のように、紫外線硬化樹脂を一旦硬化させた後に、紫外線硬化樹脂を再び供
給することが無いので、レンズ集合体１の製造工程を簡素化することができる。また、紫
外線硬化樹脂を再び供給することが無いので、レンズ集合体１において境界面（１回目の
硬化した紫外線硬化樹脂と２回目に硬化した紫外線硬化樹脂との境界面）が形成されるこ
とがなくなり、レンズ部３の光学特性が向上する。
【００９６】
　また、レンズ集合体１の成形方法によれば、レンズ部３に照射される紫外線の強度を周
辺部５に照射される紫外線の強度よりも大きくしているので、レンズ部３の硬化を周辺部
５の硬化よりも確実に先に終了させることができる。
【００９７】
　また、レンズ集合体１の成形方法によれば、レンズ部３に接する成形パターンＭ４の面
における紫外線の透過率が、周辺部５に接する成形パターンＭ３の面における紫外線の透
過率よりも高くなっているので、簡素な構成の紫外線発生装置で、レンズ部３に照射され
る紫外線の強度を周辺部５に照射される紫外線の強度よりも大きくすることができる。
【００９８】
　また、レンズ集合体１の成形方法によれば、遮光膜１５を用いて紫外線の透過を変えて
いるので、紫外線硬化樹脂の成形に使用される型や紫外線発生装置の構成を簡素化するこ
とができる。
【００９９】
　また、紫外線硬化樹脂に照射される紫外線の強度を変えることに代えてもしくは加えて
、次に示す態様１、態様２、態様３の少なくともいずれかの態様で、周辺部５の硬化終了
時刻をレンズ部３の硬化終了時刻より遅らせてもよい。
【０１００】
　態様１；紫外線の照射を開始する時刻をずらす。すなわちレンズ部３への紫外線の照射
を開始した後に、周辺部５への紫外線の照射を開始する。この場合、たとえば、レンズ部
３と周辺部５への紫外線照射の終了時刻は同時刻とし、レンズ部３の総ての部位および周
辺部５の総ての部位に照射される紫外線の強度は均一であるものとし、しかも、紫外線は
連続して照射（照射の開始から照射の終了まで連続して照射）されるものとする。
【０１０１】
　態様２；紫外線の照射を断続的にする。すなわち、レンズ部３の総ての部位および周辺
部５総ての部位への紫外線の照射と非照射とをたとえば０．１秒～１秒程度の短い時間間
隔で繰り返すことで（紫外線照射のオン・オフを繰り返すことで）、レンズ部３と周辺部
５とを硬化される。この場合、所定の時間あたりでは、レンズ部３へ照射される紫外線の
総量（単位体積あたりの総量）が、周辺部５に照射される紫外線の総量（単位体積あたり
の総量）よりも多くなっている。たとえば、レンズ部３に照射される紫外線照射オンの時
間が、周辺部５へ照射される紫外線照射オンの時間よりも長くなっている。
【０１０２】
　態様３；紫外線発生装置を移動することで、紫外線の照射位置を変える。すなわち、ま
ず、紫外線をレンズ部３にのみ照射してレンズ部３の総てが硬化してから、紫外線を周辺
部５に照射して、周辺部５硬化させる。レンズ部３が図１で示すように多数存在する場合
には、レンズ部３を１つずつ硬化させてもよいし、複数個ずつ硬化させてもよいし。総て
のレンズ部３をいっしょに硬化させてもよい。
【０１０３】
　なお、上記説明では、レンズ部３が複数設けられているレンズ集合体１を例に掲げて説
明しているが、レンズ部３が１つだけになっているものを成形品として採用してもよい。
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また、レンズ以外のものを成形品として採用してもよい。たとえば、要部としてモスアイ
構造を備えたものを採用してもよい。
【符号の説明】
【０１０４】
　１　レンズ集合体（成形品）
　３　レンズ部（要部）
　５　周辺部
　１３　紫外線硬化樹脂
　１５　遮光膜
　Ｍ１　上型（型）
　Ｍ２　下型（型）

【図１】

【図２】

【図３】
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