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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　鋳型に溶融ガラスを連続して鋳込み、鋳型によって規制された一定幅のガラス板を、厚
みが一定になるように鋳型から連続して引き出してガラス板状体を成形し、前記ガラス板
状体を分割して、複数個のプレス成形用ガラス素材に加工するプレス成形用ガラス素材の
製造方法であって、
　前記ガラス板状体において、一定の厚みで対向する２つの主表面の少なくとも一方と、
鋳型によって規制された両側面とがそれぞれ交わる辺が、曲面を形成しており、
　前記ガラス板状体を幅方向に対して垂直に切断し、該ガラス板状体の実質上全てを複数
のガラス長尺体に分割する工程を含み、
　この工程が、前記引き出し方向に対して垂直な断面積がたがいに等しい複数のガラス長
尺体からなるｉ個（ただし、ｉは自然数である）のグループが得られるように、前記ガラ
ス板状体を切断して、複数のガラス長尺体に分割するステップとして、
　前記ガラス板状体において、前記引き出し方向に対する垂直断面の少なくとも幅方向両
端近傍を画像として取り込むステップと、
　前記ガラス板状体の垂直断面の全幅をｉ個の領域に分割するステップと、
　前記ｉ個の領域から選ばれる任意領域において、幅方向中央部に近い側の厚みｔを求め
るステップと、
　前記任意領域における断面形状が、任意領域の実際の断面積と同じ断面積を持つ厚みｔ
の長方形であると仮定した場合の幅ｗを求めるステップと、
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　前記任意領域の幅方向両端におけるガラス長尺体の垂直断面積がｔ×ｗ／ｎ（ただし、
ｎは任意領域における分割数である）となるように前記幅方向両端における分割幅を設定
するステップと、
　前記設定した分割幅に基づいて、前記任意領域の幅方向両端において、幅方向に対して
垂直に切断するステップ
を含むことを特徴とするプレス成形用ガラス素材の製造方法。
【請求項２】
　鋳型に溶融ガラスを連続して鋳込み、鋳型によって規制された一定幅のガラス板を、厚
みが一定になるように鋳型から連続して引き出してガラス板状体を成形し、前記ガラス板
状体を分割して、複数個のプレス成形用ガラス素材に加工するプレス成形用ガラス素材の
製造方法であって、
　前記ガラス板状体において、一定の厚みで対向する２つの主表面の少なくとも一方と、
鋳型によって規制された両側面とがそれぞれ交わる辺が、曲面を形成しており、
　前記ガラス板状体を幅方向に対して垂直に切断し、該ガラス板状体の実質上全てを複数
のガラス長尺体に分割する工程を含み、
　この工程が、前記引き出し方向に対して垂直な断面積がたがいに等しい複数のガラス長
尺体からなるグループが得られるように、前記ガラス板状体を切断して、複数のガラス長
尺体に分割するステップとして、
　前記ガラス板状体において、前記引き出し方向に対する垂直断面の少なくとも幅方向両
端近傍を画像として取り込むステップと、
　前記ガラス板状体における幅方向中央部に近い側の厚みｔを求めるステップと、
　前記ガラス板状体における断面形状が、実際の断面積と同じ断面積を持つ厚みｔの長方
形であると仮定した場合の幅ｗを求めるステップと、
　前記ガラス板状体の幅方向両端であるｘ端、ｙ端におけるガラス長尺体の垂直断面積が
所定面積となるように、両端からの幅ｘ１×ｔとｙ１×ｔ（ただし、ｘ１、ｙ１は係数で
ある）をそれぞれ求めるステップと、
　前記ガラス板状体の幅方向両端であるｘ端、ｙ端におけるガラス長尺体の垂直断面積が
、それぞれｔ×ｗ／ｎ（ただし、ｎは分割数である）となるガラス板状体の分割幅Ｘ、Ｙ
を、Ｘ＝ｘ１×ｔ－ｔ＋ｗ／ｎ、Ｙ＝ｙ１×ｔ－ｔ＋ｗ／ｎにより算出するステップと、
　前記算出した分割幅に基づいて、前記ガラス板状体の幅方向両端において、幅方向に対
して垂直にガラス板状体を切断するステップ
を含むことを特徴とする請求項１に記載のプレス成形用ガラス素材の製造方法。
【請求項３】
　ガラス長尺体を引き出し方向に対して垂直に所望の間隔で切断し、複数のガラス片に分
割することを特徴とする請求項１または２に記載のプレス成形用ガラス素材の製造方法。
【請求項４】
　プレス成形用ガラス素材を加熱、軟化してプレス成形する工程を含む光学部品の製造方
法において、
　請求項１～３のいずれか１項に記載の製造方法により作製されたプレス成形用ガラス素
材を使用することを特徴とする光学部品の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、プレス成形用ガラス素材の製造方法および光学部品の製造方法に関する。さ
らに詳しくは、本発明は、流出管より流出した溶融ガラスを連続して固定鋳型に流し込み
、該鋳型の一端から引き出されたガラス板を成形して得られたガラス板状体を効率よく分
割し、複数個の重量精度が高く、品質の良好なプレス成形用ガラス素材を製造する方法、
および前記ガラス素材を用いて、無駄なく高品質の光学部品を製造する方法に関するもの
である。
【背景技術】
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【０００２】
　光学ガラスのように高度の均質性が要求され、かつ建材用板ガラス等に比べてはるかに
引き上げ量の少ないガラスを板状に成形する技術としては、溶融ガラスを円管のオリフィ
スより流出させ、オリフィスの下方に水平に配置された上部開放の溝型の固定鋳型の一端
部に鋳込み、該鋳型の他端から成形されたガラスを水平方向に連続的に引き出すガラスの
連続成形において、該流下ガラスの自由表面（上面）を未だ軟化状態にある間に、進行方
向の一定位置で、一定の表面形状を有する金属板で連打することによってガラス板を連続
的に成形する方法が知られている（例えば、特許文献１参照）。
　このガラス板を用いて複数個のガラス片に分割切断し、プレス成形用素材を製造するに
は、従来の技術では、該ガラス板を、複数の高速回転する円盤形状の切断刃が１軸上に配
列されたマルチ切断機に、まず（第１回目の切断）ガラス板の長手方向に対して平行方向
（幅方向に対して垂直な方向）に切断が行われるようにテーブル上に固定する。この際、
複数の切断刃は、通常幅方向両端の１個ずつを除いては均等幅で設置され、幅方向両端部
１個ずつはそれぞれその断面形状に応じて、中央部の均等幅と近い断面積になるよう目分
量で切断刃位置が決定され、分割片に加工される。
　そして第２回目の切断では、全ての切断刃を所要の均等幅に設定し、第１回目と直角方
向に切断片をセットして切断することで、複数のガラス片（通常カットピースと呼ぶ。）
を作製するが、それぞれのガラス片は重量がかなりばらつくため、自動秤量分別装置によ
りガラス片をいくつかの重量区分に選別し、区分重量に応じた時間設定のバレル研磨を施
すことで、比較的重量の揃ったプレス成形用のガラス素材を得る。
【０００３】
　しかしながら、例えば上記ガラス板において、長手方向両側面と主表面とが交わる辺が
曲面になっているガラス板を使用すると、第１回目の切断において次のような問題が生じ
る。
　第１回目の幅方向両外部の切断幅を作業者の目測で適切に設定することは極めて難しい
。そのため、両外部の分割片重量が他の（中央部の）分割片と大きく異なった場合、切断
刃を切断機から取り外して切断幅を再設定し直すことになったり（その再設定に要した時
間はロス時間となるし、再設定しても目測で行う以上、次の切断で必ず許容範囲に入る保
障はない）、また適切な幅から大きく外れた位置で切断を行った場合、第２回目の切断に
より所要の重量規格を外れたガラス片ができてしまうことになる。規格より軽いと完全な
「材料ロス」となるし、逆に重過ぎると前記のように後工程の重量調整のためのバレル研
磨工程の時間を必要以上に長く取らなければならない無駄や、重量区分が増えたりするこ
とによる作業の煩雑さが発生することになる。
　さらに上記問題を根本的に改善するため、主表面と両側面が交わる辺をエッジ状に鋭く
成形しようとする操作を行った場合、その操作によりガラス板の主表面と両側面が交わる
場所を基点にしてひび割れが生じたり、長時間低い粘度を保たせるためにガラスが失透し
たりする危険が生じることになる。
【特許文献１】特開２００２－２６５２２９号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本発明は、このような事情のもとで、流出管より流出した溶融ガラスを連続して固定鋳
型に流し込み、該鋳型の一端から引き出されたガラス板を成形して得られたガラス板状体
を効率よく分割し、複数個の重量精度が高く、品質の良好なプレス成形用ガラス素材を製
造する方法、および前記ガラス素材を用いて、無駄なく高品質の光学部品を製造する方法
を提供することを目的とするものである。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明者らは、前記目的を達成するために鋭意研究を重ねた結果、鋳型から連続的に引
き出されたガラス板を成形して得られたガラス板状体を、幅方向に対して垂直に切断して
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、該ガラス板状体の実質上全てを複数のガラス長尺体に分割する工程を含み、この工程に
おいて、前記引き出し方向に対して垂直な断面積がたがいに等しい複数のガラス長尺体か
らなるグループが１組以上得られるように、前記ガラス板状体を切断して、複数のガラス
長尺体に分割することにより、さらに前記ガラス長尺体を引き出し方向に対して垂直に所
望の間隔で切断し、複数のガラス片に分割して、プレス成形用ガラス素材を製造すること
により、その目的を達成し得ることを見出した。本発明は、かかる知見に基づいて完成し
たものである。
【０００６】
　すなわち、本発明は、
（１）鋳型に溶融ガラスを連続して鋳込み、鋳型によって規制された一定幅のガラス板を
、厚みが一定になるように鋳型から連続して引き出してガラス板状体を成形し、前記ガラ
ス板状体を分割して、複数個のプレス成形用ガラス素材に加工するプレス成形用ガラス素
材の製造方法であって、
　前記ガラス板状体において、一定の厚みで対向する２つの主表面の少なくとも一方と、
鋳型によって規制された両側面とがそれぞれ交わる辺が、曲面を形成しており、
前記ガラス板状体を幅方向に対して垂直に切断し、該ガラス板状体の実質上全てを複数の
ガラス長尺体に分割する工程を含み、
　この工程が、前記引き出し方向に対して垂直な断面積がたがいに等しい複数のガラス長
尺体からなるｉ個（ただし、ｉは自然数である）のグループが得られるように、前記ガラ
ス板状体を切断して、複数のガラス長尺体に分割するステップとして、
　前記ガラス板状体において、前記引き出し方向に対する垂直断面の少なくとも幅方向両
端近傍を画像として取り込むステップと、
　前記ガラス板状体の垂直断面の全幅をｉ個の領域に分割するステップと、
　前記ｉ個の領域から選ばれる任意領域において、幅方向中央部に近い側の厚みｔを求め
るステップと、
　前記任意領域における断面形状が、任意領域の実際の断面積と同じ断面積を持つ厚みｔ
の長方形であると仮定した場合の幅ｗを求めるステップと、
　前記任意領域の幅方向両端におけるガラス長尺体の垂直断面積がｔ×ｗ／ｎ（ただし、
ｎは任意領域における分割数である）となるように前記幅方向両端における分割幅を設定
するステップと、
　前記設定した分割幅に基づいて、前記任意領域の幅方向両端において、幅方向に対して
垂直に切断するステップ
を含むことを特徴とするプレス成形用ガラス素材の製造方法、
（２）鋳型に溶融ガラスを連続して鋳込み、鋳型によって規制された一定幅のガラス板を
、厚みが一定になるように鋳型から連続して引き出してガラス板状体を成形し、前記ガラ
ス板状体を分割して、複数個のプレス成形用ガラス素材に加工するプレス成形用ガラス素
材の製造方法であって、
　前記ガラス板状体において、一定の厚みで対向する２つの主表面の少なくとも一方と、
鋳型によって規制された両側面とがそれぞれ交わる辺が、曲面を形成しており、
前記ガラス板状体を幅方向に対して垂直に切断し、該ガラス板状体の実質上全てを複数の
ガラス長尺体に分割する工程を含み、
　この工程が、前記引き出し方向に対して垂直な断面積がたがいに等しい複数のガラス長
尺体からなるグループが得られるように、前記ガラス板状体を切断して、複数のガラス長
尺体に分割するステップとして、
　前記ガラス板状体において、前記引き出し方向に対する垂直断面の少なくとも幅方向両
端近傍を画像として取り込むステップと、
　前記ガラス板状体における幅方向中央部に近い側の厚みｔを求めるステップと、
　前記ガラス板状体における断面形状が、実際の断面積と同じ断面積を持つ厚みｔの長方
形であると仮定した場合の幅ｗを求めるステップと、
　前記ガラス板状体の幅方向両端であるｘ端、ｙ端におけるガラス長尺体の垂直断面積が



(5) JP 4100626 B2 2008.6.11

10

20

30

40

50

所定面積となるように、両端からの幅ｘ１×ｔとｙ１×ｔ（ただし、ｘ１、ｙ１は係数で
ある）をそれぞれ求めるステップと、
　前記ガラス板状体の幅方向両端であるｘ端、ｙ端におけるガラス長尺体の垂直断面積が
、それぞれｔ×ｗ／ｎ（ただし、ｎは分割数である）となるガラス板状体の分割幅Ｘ、Ｙ
を、Ｘ＝ｘ１×ｔ－ｔ＋ｗ／ｎ、Ｙ＝ｙ１×ｔ－ｔ＋ｗ／ｎにより算出するステップと、
　前記算出した分割幅に基づいて、前記ガラス板状体の幅方向両端において、幅方向に対
して垂直にガラス板状体を切断するステップ
を含むことを特徴とする上記（１）にプレス成形用ガラス素材の製造方法、
（３）ガラス長尺体を引き出し方向に対して垂直に所望の間隔で切断し、複数のガラス片
に分割することを特徴とする上記（１）または（２）に記載のプレス成形用ガラス素材の
製造方法、および
（４）プレス成形用ガラス素材を加熱、軟化してプレス成形する工程を含む光学部品の製
造方法において、
　上記（１）～（３）項のいずれか１項に記載の製造方法により作製されたプレス成形用
ガラス素材を使用することを特徴とする光学部品の製造方法、
を提供するものである。
【発明の効果】
【０００７】
　本発明によれば、流出管より流出した溶融ガラスを連続して固定鋳型に流し込み、該鋳
型の一端から引き出されたガラス板を成形して得られたガラス板状体を効率よく分割し、
複数個の重量精度が高く、品質の良好なプレス成形用ガラス素材を製造する方法、および
前記ガラス素材を用いて、無駄なく高品質の光学部品を製造する方法を提供することがで
きる。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００８】
　本発明のプレス成形用ガラス素材の製造方法においては、鋳型に溶融ガラスを連続して
鋳込み、鋳型によって規制された一定幅のガラス板を、厚みが一定になるように鋳型から
連続して引き出して、まずガラス板状体を成形し、次いで、このガラス板状体を分割して
、複数個のプレス成形用ガラス素材に加工する。
［ガラス板の成形］
　まず、流出管から連続して流下する溶融ガラスを鋳型に流し込み一定の幅と肉厚を有す
るガラス板を連続的に成形する。鋳型は、上記ガラス板の幅を所要の幅に規制する一対の
対向する側壁と、２つの側壁の間にガラスの引き出し方向の反対側へのガラスの流れを堰
き止めるように設置された堰板と、前記ガラス板の対向する２つの主表面の一方を成形す
る底面とで構成されている。鋳型は底面が水平になるように設置され、２つの側壁の中間
位置に溶融ガラスを連続して鋳込む。鋳型の堰板の反対側は開口しており、そこからベル
トコンベア等の搬送手段を用いて水平方向にガラスを引き出しながら冷却、成形すること
により所要の板厚に連続して成形する。上記側壁と底面のガラスに接する面は平坦である
ことが望ましい。
　ガラス板の肉厚を一定にするため、溶融ガラスの流下速度を一定にし、さらに鋳型のガ
ラス液位をモニターして液位が基準よりも上昇したら水平方向へのガラスの引出し速度を
増加させ、液位が下降したら上記引出し速度を減少させる。
　また、必要に応じて鋳型を冷却する場合、ガラス板の上側主表面と長手方向両側面とが
交わる辺を曲面にすることによって、固化が進むガラス板の長手方向両側面の上側端部が
冷却板に触れないようにし得るので、上記両側面の上側端部の破損を防止することができ
る。なお、鋳型の冷却はガラスと鋳型の融着防止効果もある。
　鋳型から水平方向に引き出されたガラス板はそのまま水平方向に搬送され、アニール炉
内を通ってアニールされる。
　成形されたガラス板は、上記のように上側主表面と両側面が交わる辺が、通常曲面から
構成され、しかも自由表面になっている。上記曲面からなる辺の部分以外の中央部はほぼ
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均一な肉厚を持ち、幅も一定である。
【０００９】
　室温にまで冷却した状態でガラス板は所望の長さに切断されて、前記所望の長さと上記
幅、肉厚を有するガラス板状体（ガラス母材）となる。
［ガラス板状体（ガラス母材）］
　上記方法で作られるガラス母材は一定の幅と肉厚を有する光学ガラス製のガラス板状体
である。このガラス板状体は対向する互いに平行な一対の主表面と、一対の側面と、一対
の断面を有する。前記ガラス板状体の幅は両側面間の距離、肉厚は両主表面間の距離に相
当する。前記両主表面と両側面はともに溶融ガラスを冷却、固化して形成された面であり
、前記両断面はともに機械加工により形成された面である。前記主表面の一方と両側面の
交わる辺は、通常ともに自由表面からなる曲面によって構成されている。ガラス板状体は
長尺のガラス板を上記断面になる部分で分割することによって得られる。分割は、切断、
割断などの方法により行われる。
　ガラス板状体あるいはガラス板状体を作るためのガラス板に自由表面からなる曲面によ
って構成される辺を形成することにより、溶融ガラスを成形してガラス板を得る際に、カ
ン割れなどの破損発生を防止することができる。また、長尺のガラス板を分割するときや
ガラス板状体を取り扱うときにシャープなエッジ状の辺が加工機などに触れて破損するの
を防止することもできる。ガラス板状体の幅方向および厚さ方向に平行な断面における上
記曲面の輪郭形状を円弧によって近似した場合、前記円弧の曲率半径を３～７．５ｍｍの
範囲にすることによって、カン割れなどの発生をより効果的に防止することができる。
【００１０】
　ガラス板状体の両断面間の距離（ガラス板状体の長さ）は、通常、幅（両側面間の距離
）よりも長くとられ、一般には２５０ｍｍもしくはそれ以上の長さ、例えば２５０～４０
０ｍｍとする。単位時間当たりの鋳型への溶融ガラスの供給量の制約や、プレス成形用ガ
ラス素材に求められる寸法から、ガラス板状体の幅は一般に５０～２４０ｍｍ、肉厚は８
～３０ｍｍである。
　ガラス板状体からプレス成形用ガラス素材を作るには、まずガラス板状体の長さ方向（
長手方向）に沿ってガラス板状体を分割することになる。ガラス板状体の長手方向に垂直
な断面形状は、任意の位置で合同であることが望ましい。
　また、ガラス板状体の幅方向中央部における肉厚偏差は０．３ｍｍ以内であることが好
ましく、０．２ｍｍ以内であることがより好ましい。さらに幅方向の同一位置（両側面か
ら等距離にある位置）での長手方向３００ｍｍ内での肉厚偏差が０．１ｍｍ以内であるこ
とが一層好ましい。
　またガラス板状体の一方の主表面は鋳型の底面によって形成されるので、冷却時に変形
を起こさない限り平坦になっている。そのため、後述するガラス板状体の第１回目の分割
位置を決める際に上記主表面を基準に使用することができる。
【００１１】
　ガラス板状体を構成する光学ガラスは特に限定されないが、好適なものとして、以下の
ガラスを例示することができる。
（１）屈折率（ｎｄ）が１．７５以上のガラス。
（２）屈折率（ｎｄ）が１．６２以上、アッベ数（νｄ）が５０以上のガラス。
（３）Ｂ２Ｏ３およびＬａ２Ｏ３を含む上記（１）または（２）のガラス。
（４）ＳｉＯ２およびＴｉＯ２を含む上記（１）または（２）のガラス。
（５）Ｐ２Ｏ５およびＮｂ２Ｏ５を含む上記（１）または（２）のガラス。
（６）アッベ数（νｄ）が８０以上の弗燐酸塩ガラス。
　上記（１）～（５）のガラスは、所定のアッベ数（νｄ）に対して屈折率（ｎｄ）が比
較的高いガラスである。そのため、高屈折率付与成分の量が多くなり、ガラスの骨格形成
成分の量が相対的に減少する。このようなガラスでは、溶融ガラスを成形する際に失透し
やすい。そのため溶融ガラスの温度をより高く（ガラスの粘度が低くなる）しなければな
らない。また、流し込まれたガラスを、幅方向両端いっぱいまで均一の厚みに広げて成形
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するためには、型の温度を融着しない範囲でできるだけ高く設定することが望ましいが、
そうするとガラスが失透したり、主表面の一方と両側面の交わる辺で形成される曲面の曲
率が小さくなることで、局部的に急冷されやすくなり、カン割れが発生しやすい。しかし
、このようなガラスを用いても、ガラス板の形状ならびにガラス板状体の形状を上記のよ
うにすることで、カン割れの発生を低減することができる。
　上記（６）のガラスについても高温状態のガラスを外気に曝した状態にすると表面から
フッ素などが揮発しガラス板表面が変質するため、速やかに成形する必要があるが、その
ため、局所的な急冷がおき、カン割れが生じやすい。しかし、ガラス板状体を上記形状に
することによりカン割れの発生のリスクを低減することができる。
【００１２】
　本発明のプレス成形用ガラス素材の製造方法においては、このようにして得られたガラ
ス板状体を、幅方向に対して垂直に切断し、該ガラス板状体の実質上全てを複数のガラス
長尺体に分割する工程を含み、この工程において、前記引き出し方向（長手方向）に対し
て垂直な断面積がたがいに等しい複数のガラス長尺体からなるグループが１組以上得られ
るように、前記ガラス板状体を切断して、複数のガラス長尺体に分割する。次いで、この
ガラス長尺体を引き出し方向に対して垂直に所望の間隔で切断し、複数のガラス片に分割
する。
　［プレス成形用ガラス素材の製造］
　プレス成形用ガラス素材を作るには、上記方法によって作製したガラス板状体を使用す
る。プレス成形用ガラス素材（ガラス素材という。）は、加熱、軟化してプレス成形型に
よってプレスし、所望形状のガラス成形品を作製するための所定重量を有するガラスであ
る。プレス成形では一組のプレス成形型があれば一定形状の成形品を多量に作ることがで
きるが、そのためには一定重量のガラス素材を効率よく多量に作る必要がある。
　この方法では、ガラス板状体を等重量のガラス片に分割することにより、実質上余すと
ころなくガラス板状体を利用するものである。ガラス板状体の分割は、まずガラス板状体
の幅方向に対して垂直な方向（ガラス板状体の長手方向）に沿って行われる（第１回目の
分割）。この分割によって得られた複数のガラス長尺体をさらに分割して、ガラス素材と
なる複数のガラス片を得る（第２回目の分割）。
【００１３】
　第１回目の分割について、ガラス板状体を幅方向に対して垂直に切断し、長手方向に対
して垂直な断面積がたがいに等しい複数のガラス長尺体からなるグループを１組得る場合
を例に挙げ、図１を用いて説明する。図１は、ガラス板状体の第１回目の分割方法につい
ての１例の説明図である。
　まず、ガラス板状体断面を、下記の方法により画像として取り込む。該断面を画像とし
て取り込む方法としては、例えば（１）ガラス板状体断面の両側面近傍の形状（２つの端
部周辺の外縁形状）をそれぞれ画像センサーにより取り込む、（２）ガラス板状体断面の
全域をスキャナーによりスキャンして前記断面を画像として取り込む、（３）ガラス板状
体断面の両側面近傍をスキャナーによりスキャンして前記断面を画像として取り込む、（
４）ガラス板状体断面の全域をカメラ（複数台用いてもよい。）で撮影し前記断面を画像
として取り込む、（５）ガラス板状体断面の両側面近傍をカメラ（複数台用いてもよい。
）で撮影し前記断面を画像として取り込む、方法などを挙げることができる。
　このようにして取り込んだ画像の中で、ガラス板状体の一方の主表面（鋳型の底面によ
って成形されたほうの主表面であることが好ましい。）が形成する直線を基準線と設定し
、ガラス板状体が均一な厚みを持っている幅方向中央部に近い側（内側）の厚み（仮にｔ
とする）を基準長さとして、例えば厚みｔに対して同じｔの幅を持つ面積ｔ２を想定した
場合、基準線との直交線とガラス板の最外縁（ガラス板状体の側面と前記側面と主表面が
交わる曲面状の辺）で囲まれた部分の面積がｔ２になるような直交線の位置をそれぞれガ
ラス板状体の左右端（側面）からの距離で求める。
【００１４】
　ここで一方の側面（ｘ側という。）からの距離をｘ１×ｔ、他方の側面（ｙ側という。
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）からの距離をｙ１×ｔとし、ガラス板状体の幅をＷとする。ガラス板状体の断面形状が
実際の断面積と同じ断面積を持つ厚みｔの完全な長方形だと仮定した場合、その長方形の
幅ｗは
　ｗ＝Ｗ－ｘ１×ｔ－ｙ１×ｔ＋２ｔ
ということになる。
　ｔの絶対値は取り込んだ画像から求めてもよいし、別の測定手段で求めてもよい。
　ガラス板状体を前記基準線に対して垂直な直線で幅方向にｎ等分したい場合、両サイド
の２個の分割片（以下、分割片とはガラス長尺体のことである。）を除いた分割幅はｗ／
ｎとなる。
　幅ｗ／ｎで分割される分割片の断面積はｔ×ｗ／ｎなので、ｘ端側およびｙ端側の分割
片の断面積もｔ×ｗ／ｎになるよう分割幅を設定すればよい。
　ｘ端側の分割片の断面を、ｘ端側面からの距離が０～ｘ１×ｔまでの部分と、ｘ１×ｔ
～Ｘまでの部分に分けて考えると、距離０～ｘ１×ｔまでの部分の断面積はｔ２であり、
ｘ１×ｔ～Ｘまでの部分の断面積はｔ×（Ｘ－ｘ１×ｔ）である。前記２つの断面積の合
計がｔ×ｗ／ｎになるＸがｘ端側の分割片の分割幅になり、上記関係からｘ１×ｔ－ｔ＋
ｗ／ｎとなる。ｙ端側の分割幅も同様にしてｙ１×ｔ－ｔ＋ｗ／ｎとすればよいことにな
る。
　以上のような方法で分割幅を設定し、ガラス板状体を長手方向に平行な方向に分割すれ
ば、得られるガラス長尺体は、いずれも重量を等しくすることができる。そしてこれらガ
ラス長尺体についても長手方向に垂直な方向に等間隔に分割することにより、互いに重量
が等しい複数個のガラス片を作ることができる。
　上記方法によってガラス板状体を余すところなく等重量のガラス片に加工することがで
きる。なおガラス板状体の分割、ガラス長尺体のさらなる分割には切断、割断、その他ガ
ラスを機械的に分割する方法を使用することができる。
【００１５】
　ガラス板状体の切断によって、ガラス長尺体を得る方法として、例えば以下に示す方法
を用いることができる。
　ガラス板状体の切断は複数枚の回転切断刃（丸ノコ）を所定の間隔に回転シャフトにセ
ットし、回転シャフトの位置とガラス板状体の位置を合わせて行う。丸ノコの間にスペー
サを挿入した状態で回転シャフトに取りつけることによって、上記間隔を正確に合わせる
ことができる。また回転軸をチャックに取りつける際にもチャックとチャックに一番近い
丸ノコの間にスペーサを挿入することにより、チャックを基準にして各丸ノコまでの距離
を正確にセットすることができる。
　ガラス板状体はその幅方向が上記回転シャフトの軸に平行になるように配置され、一方
の側面を基準に上記チャックに対して位置合わせされる。この際、固定治具にガラス板状
体を固定し、固定軸を介してチャックとの位置決めを行ってもよい。
　このようにして、ガラス板状体の切断位置に各丸ノコが位置合わせされる。そして回転
シャフトを回転させながらガラス板状体を切断してガラス長尺体を得る。
【００１６】
　以上、説明した例では、分割幅をｗ／ｎの１種類としたが、本発明においては、ｉ種類
（ｉは自然数）の分割幅で分割することができる。
　その場合、全幅Ｗをｉ個の領域に分割する。これらの領域の境界はガラス板状体の厚み
方向に平行とする。このようにして分割されたｉ個の各領域に対して、分割幅が１種類の
手順を行えばよい。ｉ個の各領域のうち、ガラス板状体側面部を含まない領域については
ｘ1、ｙ1をともに１とすればよい。
　また、ガラス長尺体を分割してガラス片を作製する場合、その体積調整は、以下のよう
にして行うことができる。
　ガラス長尺体の長さ（ガラス板状体の長さ）をＬとすると、ガラス長尺体の体積はＬ×
ｔ×ｗ／ｎとなる。この長さＬをＮ等分することにより、Ｌ×ｔ×ｗ／（ｎ×Ｎ）の体積
のガラス片を得ることができる。したがって、所望の体積Ｖのガラス片を得るには、Ｌが
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（ｎ×Ｎ×Ｖ）／（ｔ×ｗ）になるようにガラス板状体の切断を行えばよい。なお、必ず
しもＮ等分する必要はなく、その場合は各ガラス片のＬ方向の長さの合計がＬになるよう
にガラス板状体の切断を行えばよい。
　以上の分割によれば幾何学的にガラス板状体を所定の等重量の複数のガラス片からなる
１組以上のグループに分割することができるが、実際には分割時の加工代などの誤差が生
じることになる。また、分割して得られたガラス片の各片はエッジ状の鋭いものであるか
ら破損しやすい。前記各辺を丸めるとともに各片の重量を高精度に揃えるため、これらガ
ラス片にバレル研磨を施すことが好ましい。
【００１７】
　また、ガラス片を精密プレス成形用ガラス素材に使用する場合には、ガラス片の表面を
研磨して、平滑な面にすることが望ましい。
　ガラス片は直方体や立方体、または前記形状に近似する形状、あるいはその他形状にな
るが、直方体または立方体、あるいは前記形状に近似する形状の場合、各辺の長さの比は
１に近いことが望ましい。辺の長さの比が１に近いものを使用することにより、ガラス素
材の形状もガラス片の形状に等しいか近似する形状になる。このようなガラス素材をプレ
ス成形型に導入する際、各辺の長さがほぼ等しいので、プレス成形型内でガラスが偏らず
、偏肉の少ないプレス成形品を高い生産性のもとに作ることができる。
　なおガラス片の最短辺に対する最長辺の比（最長辺／最短辺）は１．５以内、より望ま
しくは１．３以内であることが好ましい。したがって、ガラス板状体の分割幅もガラス片
の各辺の比率が上記範囲になるように決めることが好ましい。
【００１８】
　次に、本発明の光学部品の製造方法においは、プレス成形用ガラス素材を加熱、軟化し
てプレス成形するに際し、前述の製造方法により作製されたプレス成形用ガラス素材を使
用する。
［光学部品の製造］
　前述の方法によって形成されたプレス成形用ガラス素材から光学部品を製造するには、
上記ガラス素材を加熱、軟化してプレス成形する。プレス成形には公知の方法を利用する
ことができる。例えば、ガラス素材の加熱、軟化、プレス成形型への導入、前記成形型に
よるガラス素材のプレス、プレス成形品の型からの取り出し、プレス成形品のアニールと
いった一連の工程を大気中で行うこともできるし、ガラス素材の加熱、軟化、プレス成形
型への導入、前記成形型によるガラス素材の精密プレス成形、プレス成形品の型からの取
り出しといった一連の工程を非酸化性雰囲気中で行うこともできる。
　なお、精密プレス成形の場合には光学機能面に機械加工を施す必要はないが、大気中で
行うプレス成形の場合にはプレス成形品を研削、研磨して光学部品に仕上げる。
　このような方法によって、レンズ、プリズムなどの様々なガラス製光学部品を生産性よ
く作ることができる。
　なお、溶融ガラスからガラス板を成形する工程から光学部品を作る工程までを１ヶ所に
て行うこともできるし、ガラス板状体を作る工程とプレス成形用ガラス素材を作る工程を
離れた場所で行うこともできる。その場合、ガラス板状体を後工程を行う場所に移送する
ことになるが、本発明によればガラス板状体を余すところなく（加工代を除く）ガラス素
材に加工することができるので、ガラスを無駄にすることがないだけではなく、移送コス
トも低減することができる。特に空輸による移送の場合には単位重量あたりの輸送コスト
が大きいので、上記効果は顕著なものである。同様の理由により輸入したガラス板状体を
使用してガラス素材を加工する場合にも上記効果は顕著である。
【実施例】
【００１９】
　次に、本発明を実施例により、さらに詳細に説明するが、本発明は、これらの例によっ
てなんら限定されるものではない。
　実施例１
　屈折率（ｎｄ）が１．７５以上のＢ２Ｏ３およびＬａ２Ｏ３含有光学ガラス、屈折率（
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ｎｄ）が１．７５以上のＳｉＯ２およびＴｉＯ２含有光学ガラス、屈折率（ｎｄ）が１．
７５以上のＰ２Ｏ５およびＮｂ２Ｏ５含有光学ガラス、屈折率（ｎｄ）が１．６２以上、
アッベ数（νｄ）が５０以上のＳｉＯ２およびＢ２Ｏ３含有光学ガラス、アッベ数（νｄ
）が８０以上の弗燐酸塩ガラスといったそれぞれの光学ガラスが得られる各種溶融ガラス
を溶融、清澄、均質化によって準備する。
　次いで、一方の側面が開口する鋳型に前記溶融ガラスを流出管から一定の流量で連続し
て流し込み、使用した溶融ガラスに対応する光学ガラスからなる一定の幅と肉厚を有する
平板状のガラス板を鋳型開口部から引出し、連続成形した。ガラス板をアニール炉でアニ
ールし、室温まで冷却してから、順次３００ｍｍ程度の長さに切断してガラス板状体を得
た。
　ガラス板の成形にあたって、鋳型内のガラスの液位をモニターしガラスの引出し速度を
前記モニター信号に基づき制御するとともに、ガラス板を幅方向にわたってより均一に冷
却するために、ガラス板上面に冷却板を接触しては離す操作をガラス板の動きを妨げない
ようにして繰り返し行った。
　このように各種光学ガラスからなるガラス板状体を用意した。各ガラス板状体の主表面
と両側面の交わる辺は曲面からなり、自由表面であった。これらガラス板状体の長手方向
に対して垂直な断面における上記曲面を円弧で近似すると、その曲率半径は３～７．５ｍ
ｍの範囲であった。ガラス板状体の幅と肉厚は長手方向にわたって一定であり、長手方向
内での肉厚偏差は０．１ｍｍ以内であった。幅は５０～２４０ｍｍの範囲、肉厚は８～３
０ｍｍの範囲で適宜設定した。なお、ガラス板状体の鋳型底面によって形成された主表面
は平坦であり、以下に説明する測定の基準線に利用できるものであった。また、ガラス板
状体の長手方向に垂直な任意の位置での断面は互いに合同であった。
　次に、ガラス板状体を余すところなく等しい重量のガラス片に切断するため、前記板状
体の肉厚ｔと幅Ｗを精密に測定する。この測定には公知の諸方法を利用できる。
　そして、ガラス板状体の断面形状を画像センサーにより画像情報として取り込み、予め
測定されているＷとｔを用いて、ｘ１、ｙ１、ｗを算出する。
　また上記第１回目の分割における分割数ｎを設定することにより、第１回目の分割位置
を決定した。
　以上は、ｗの値を求めるための、厚みｔに対して想定する幅をｔとしたが、想定する幅
はｔに限る必要はなく、例えば０．８ｔでも１．２ｔでもよい。０．８ｔの場合、面積０
．８ｔ２が基準となるので鉛直線（分割を行う位置を示す直線）とガラス板状体の最外縁
で囲まれた部分の面積が０．８ｔ２になるような垂線の位置をそれぞれガラス板状体左右
端からの距離で求める（一方の距離をｘ２×ｔ、　他方はｙ２×ｔとする）。その場合ｗ
は
　ｗ＝Ｗ－ｘ２×ｔ－ｙ２×ｔ＋０．８ｔ＋０．８ｔとなり、想定する幅をｔとした場合
とほとんど差は生じない。上の例と同様、ガラス板状体を幅方向でｎ等分したい場合、両
サイドの２個を除いた切断幅はｗ／ｎとなり、ｘ端側の切断幅は
ｘ２×ｔ－０．８ｔ＋ｗ／ｎ、
ｙ端側の切断幅は
ｙ２×ｔ－０．８ｔ＋ｗ／ｎ
とすればよいことになる。ここでも当然、上例と同様にｎの値は両端最外での切断位置に
おけるガラス母材の厚みが中央均一部の厚みｔ´にほぼ等しい値であるような十分小さな
値であるかガラス板両外面の曲率が十分小さな値である必要がある。
　このようにして決められた位置でガラス板状体を長手方向に平行に切断し、ｎ個のガラ
ス長尺体を作り、さらにこれらガラス長尺体を長手方向に対して垂直方向に等間隔で切断
して重量が等しい多数のガラス片を作製した。
　次に、これらガラス片をバレル研磨し、エッジを丸めるとともに重量をより高い精度に
揃えて、プレス成形用ガラス素材とした。
　また、バレル研磨の代りにガラス片の表面に研磨加工を行って平滑にし、精密プレス成
形用ガラス素材も作製した。
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　いずれの場合も、ガラス片に加工するまで、加工代を除きガラス板状体を余すことなく
使用することができた。
　実施例２
　実施例１で得られたバレル研磨してなるガラス素材の表面に粉末状離型剤を均一に塗布
した後、加熱炉で加熱、軟化し、プレス成形して目的とするレンズに近似する形状のガラ
ス成形品を得た。ガラス成形品をアニールし室温にまで冷却してから表面に研削、研磨を
施してレンズを得た。これらの一連の工程はすべて大気中で行った。
　さらに、実施例１で作製した精密プレス成形用ガラス素材を非酸化性雰囲気中で加熱、
軟化し、プレス成形型を用いて精密プレス成形し非球面レンズを得た。得られた非球面レ
ンズにはアニールした後、必要に応じて心取加工を行ってもよい。
　このようにしてレンズを初めとする様々なガラス製光学部品を材料のガラスを無駄にす
ることなく生産することができた。
【産業上の利用可能性】
【００２０】
　本発明のプレス成形用ガラス素材の製造方法によれば、流出管より流出した溶融ガラス
を連続して固定鋳型に流し込み、該鋳型の一端から引き出されたガラス板を成形して得ら
れたガラス板状体を効率よく分割し、複数個の重量精度が高く、品質の良好なプレス成形
用ガラス素材を製造することができる。そして、このガラス素材を用いることにより、無
駄なく高品質の光学部品を製造することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本発明のプレス成形用ガラス素材の製造方法において、ガラス板状体を複数のガ
ラス長尺体に分割する方法を示す１例の説明図である。

【図１】
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