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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
０．１よりも小さい芯出し係数（Ｚ値）を有する被加工レンズの少なくとも一方の面の外
周端面を前記被加工レンズとは異なる曲率半径となるように、かつ加工された面の芯出し
係数（Ｚ値）が０．１以上となるように加工した後に、得られた加工レンズの少なくとも
前記加工された面をレンズホルダーで挟持して芯出しをすることを特徴とするレンズの芯
出し方法。
【請求項２】
請求項１に記載の方法で得られた加工レンズの少なくとも加工された面をレンズホルダー
に挟持した状態で芯取りしてレンズを製造する方法。
【請求項３】
両面それぞれに所定の曲率半径と０．１よりも小さい芯出し係数（Ｚ値）を有し、かつ、
少なくとも一方の面の外周端部に前記所定の曲率半径とは異なる曲率半径を有し、かつ芯
出し係数（Ｚ値）が０．１以上である面を有するレンズを作製し、作製されたレンズの前
記所定の曲率半径とは異なる曲率半径を有し、かつ芯出し係数が（Ｚ値）０．１以上であ
る面をレンズホルダーに接触させて該レンズをレンズホルダーで挟持した状態で、レンズ
の光軸とホルダーの回転軸を一致させる芯出しを行い、芯取りを行ってレンズの所望の形
状寸法を得ることを特徴とする、レンズの製造方法。
【請求項４】
前記所定の曲率半径とは異なる曲率半径を有し、かつ芯出し係数（Ｚ値）が０．１以上で
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ある面は、研削加工によって得ることを特徴とする、請求項３に記載の製造方法。
【請求項５】
前記所定の曲率半径とは異なる曲率半径を有し、かつ芯出し係数（Ｚ値）が０．１以上で
ある面は、プレス成形法によって得ることを特徴とする、請求項３の製造方法。
【請求項６】
両面それぞれに所定の曲率半径と０．１よりも小さい芯出し係数（Ｚ値）を有し、かつ、
少なくとも一方の面のレンズとして機能する面の外周側に、前記曲率半径とは異なる曲率
半径を有し、かつ芯出し係数（Ｚ値）が０．１以上である面を有し、所望の形状寸法とな
うように芯取りが行われていることを特徴とする、レンズ。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、レンズの芯出し方法及びレンズの製造方法に関し、特にＺ値の小さな被加工レ
ンズに適したレンズの芯出し方法及びレンズの製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
レンズの製造過程において、レンズの両面を所望の曲率半径に加工した後、最終的にレン
ズ系として組み立てる前に、レンズの芯出し及び芯取りが行われる。このレンズの芯出し
及び芯取りは、レンズの光軸に対する片肉及び偏心をなくし、かつ所望の形状寸法を有す
るレンズを得るために行われる。
【０００３】
従来、芯取り前に行う芯出し方法としては様々な方法が知られており、その一つとしてベ
ルクランプ式芯出し方法がある。この方法はレンズの両側からレンズホルダーで挟持し、
レンズの両面にホルダーが完全に密着すれば、ホルダーに接触している部分の厚さは全周
に亘って等しくなり、レンズの光軸がホルダーの回転軸と一致するという原理を利用した
ものである。
【０００４】
ベルクランプ方式の芯出しにおいて、芯出しの可否を決定する指標として芯出し係数又は
Ｚ値（以下「Ｚ値」という）が利用される。Ｚ値とは、一般に次式で表されるものをいう
。
Ｚ＝｜(ｒ1/Ｒ1±ｒ2/Ｒ2)/２｜・・・・・・・・・・（１）
（１）式において、Ｒ1、Ｒ2はレンズの各面における曲率半径、ｒ1、ｒ2はホルダーの半
径を意味する。また（１）式の符号（±）については、レンズが両凸又は両凹レンズであ
る場合には＋符号を使用し、メニスカスレンズの場合には－符号を使用する。
【０００５】
（１）式においてＺ値が０．１以上であれば、一般にレンズの芯出し及び芯取りが可能で
あると言われている。このため、ベルクランプ方式の芯出しを用いて芯取りを行うために
は、曲率半径（Ｒ1、Ｒ2）の小さなレンズを対象とするか、できるだけレンズホルダーの
半径（ｒ1、ｒ2）を大きくとり、レンズホルダーとレンズとの接触角を大きくして、摩擦
力に打ち勝つ力を大きくする必要がある。
【０００６】
【発明が解決しようとする課題】
しかし、最近のレンズ系の多様化に伴い、レンズのサイズや形状は多岐に亘り、サイズの
小さいレンズや曲率半径の大きなレンズも数多く製品化されている。中でも曲率半径の大
きなレンズは、上記Ｚ値が０．１よりも小さくなることが多い。このため、上記ベルクラ
ンプ方式を利用した芯出し及び芯取りを行って曲率半径の大きなレンズを製造することは
困難又は不可能となってきた。
かくして本発明は、このようなＺ値の小さなレンズであっても、上記ベルクランプ方式で
芯出しを可能とする芯出し方法、及び前記芯出し方法で得られたレンズの芯取りを行いレ
ンズを製造する方法を提供することを課題とする。
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【０００７】
【課題を解決するための手段】
本発明者は、上記課題を解決するために、Ｚ値の小さなレンズであってもベルクランプ方
式を利用した芯出し方法、及びその芯出した状態でレンズの芯取りを行って、精度のよい
レンズを製造する方法を実現すべく、鋭意検討を行った。
【０００８】
Ｚ値の小さなレンズに関し、ベルクランプ方式の芯出し及び芯取りが困難又は不可能であ
る理由は、主としてレンズ外周端面におけるレンズホルダーによるレンズの挟持が不十分
（Ｚ値＜０．１）であり、その結果、レンズの芯出し及び芯取りが困難又は不可能となる
ためである。
【０００９】
本発明者は、被加工レンズの芯出しを行う前に被加工レンズの外周端面を加工して該加工
レンズの加工された面とレンズホルダーとの接触位置におけるＺ値を増大させることにつ
いて鋭意検討を重ねた。その結果、Ｚ値の小さな被加工レンズであっても、レンズ外周端
面を加工して一定の曲率半径を持たせることにより、ベルクランプ方式による芯出しが可
能となることを見出した。さらに本発明者は、その芯出した状態でレンズを芯取りすると
、従来の被加工レンズに比べて遥かに偏芯精度のよいレンズが得られることを見出し、本
発明を完成するに至った。
【００１０】
すわわち、本発明は、レンズホルダーで挟持すべき被加工レンズの少なくとも一方の面の
外周端面を前記被加工レンズの曲率半径とは異なる曲率半径となるように加工した後に、
得られた加工レンズの少なくとも前記加工された面をレンズホルダーで挟持して芯出しを
することを特徴とするレンズの芯出し方法に関する。
【００１１】
上記本発明のレンズの芯出し方法には、前記被加工レンズが０．１よりも小さいＺ値を有
する態様、及び前記被加工レンズの外周端面の加工を、前記加工された面の加工レンズの
Ｚ値が０．１以上となるように行う態様が含まれる。
【００１２】
また本発明は、前記本発明のレンズの芯出し方法で得られた加工レンズの少なくとも加工
された面をレンズホルダーに挟持した状態で芯取りしてレンズを製造する方法にも関する
。
【００１３】
【発明の実施の形態】
レンズの芯出し方法
本発明のレンズの芯出し方法は、レンズホルダーで挟持すべき被加工レンズの少なくとも
一方の面の外周端面を前記被加工レンズとは異なる曲率半径となるように加工した後に、
得られた加工レンズの少なくとも前記加工された面をレンズホルダーで挟持して芯出しを
することを特徴とする。
【００１４】
本発明のレンズの芯出し方法では、被加工レンズの少なくとも一方の面の外周端面を被加
工レンズの曲率半径と異なった曲率半径となるように加工する。
本発明で使用される被加工レンズは、特に限定がなく、一般的に使用されるレンズを適宜
選択して使用できる。レンズの形状についても特に限定がなく、凸レンズ、凹レンズ、メ
ニスカスレンズなどのいずれの形状であってもよい。また被加工レンズの材質についても
特に限定されない。例えば、ガラスレンズ、プラスチックレンズのいずれでもよいし、ま
た透明レンズ、半透明レンズ、着色レンズなど色彩の有無は問わない。
【００１５】
本発明で使用される被加工レンズの曲率半径については、特に限定されない。曲率半径の
大きなレンズ、特にＺ値が０．１よりも小さいレンズは、通常のベルクランプ方法による
芯出しが困難又は不可能である。
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それに対して、本発明の方法は、このようにベルクランプ方法では芯出しが困難又は不可
能と言われるＺ値の小さな（Ｚ値＜０．１）被加工レンズであっても、好適にレンズの芯
出しをすることができる。
【００１６】
本発明で使用される被加工レンズは、少なくとも一方の面の外周端面が加工される。本発
明における加工の態様としては、被加工レンズの両面の外周端面を加工する態様（図１参
照）、及び被加工レンズの一方の外周端面のみを加工する態様（図２参照）のいずれの態
様も含まれる。いずれの面を加工するかは、各面の曲率半径又はＺ値を考慮して適宜決定
できる。被加工レンズの両面を加工すれば、Ｚ値もより大きくなり挟持しやすくなる（図
４参照）。この点については後に詳述する。
【００１７】
本発明で加工される被加工レンズの外周端面は、レンズとして機能する面よりも外周側に
存在する面である。被加工レンズの外周端面は、被加工レンズの有効面以外の外周面であ
るため、外周端面の大きさは、有効面の直径とレンズホルダー（レンズ軸及びクランプ軸
）の直径により適宜決定される。有効面の機能に支障がないようにする一方で、心取り時
の芯出し回数及び芯出し時間をできるだけ少なくするためには、外周端面の変化を大きく
し、Ｚ値を大きくすることが好ましい。
【００１８】
本発明で使用される被加工レンズの外周端面は、加工レンズの曲率半径とは異なる曲率半
径となるように加工する。外周端面の加工の程度は、加工レンズの加工された面のＺ値が
０．１以上となるように被加工レンズを加工できれば、特に限定されない。芯出し後のレ
ンズ製品の偏心量をより少なくするためには、加工レンズの加工された面におけるＺ値が
０．１５以上であることがより好ましく、０．２以上であればさらに好ましい。
【００１９】
本発明における被加工レンズの外周端面の加工方法については、特に制限はない。このよ
うな加工方法として、例えば、通常の研削のほか、高速研削、超高速研削などの研削加工
法や、バブ研磨、ベルト研磨、バレル研磨、化学研磨、電解研磨、プレス成形法などの加
工方法などが挙げられる。
【００２０】
本発明の芯出し方法では、加工して得られた加工レンズの少なくとも加工された面をレン
ズホルダーで挟持して芯出しを行う。このことを図３及び図４を用いて以下に具体的に説
明する。
図３は、本発明における加工レンズの加工された面をレンズホルダーで挟持した状態を示
す説明図であり、図４は、加工レンズの加工された面とレンズホルダーが接触した状態の
拡大図である。図４に示すように、加工レンズ４は、第一端面７及び第二端面８において
、それぞれレンズホルダーのレンズ軸９及びクランプ軸１０で挟持される。本発明おける
加工レンズ４は、加工された面において被加工レンズとは異なる曲率半径を有するため、
Ｚ値が大きくなり、この状態で、第一端面７及び第二端面８はレンズホルダーのレンズ軸
９及びクランプ軸１０の先端部分で挟持することができる。このように加工レンズ４の加
工された面において、レンズホルダーのレンズ軸９及びクランプ軸１０とで挟持すれば、
ベルクランプ方式による芯取しを行うことができる。すなわち、本発明のレンズの芯出し
方法であれば、Ｚ値の小さな（Ｚ値＜０．１）レンズであってもベルクランプ方式を利用
した芯出しが可能である。
【００２１】
本発明で使用するレンズホルダーは、通常のベルクランプ式芯出し方法で用いられるもの
をそのまま使用することができる。一般的に使用されるレンズホルダーとして、例えば黄
銅製のレンズホルダー、ステンレス製のレンズホルダー、ナック材のレンズホルダーなど
が挙げられる。
【００２２】
レンズの製造方法
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本発明のレンズの製造方法では、上記本発明のレンズの芯出し方法で得られた加工レンズ
の少なくとも加工された面をレンズホルダーに挟持した状態で芯取りを行う。本発明のレ
ンズの芯出し方法で得られた加工レンズであれば、加工された面において十分なＺ値でレ
ンズホルダーを挟持できるため、この状態でレンズの芯取りを行っても芯取り時の摩擦力
に十分打ち勝つことができ、偏心量を少なくすることができる。このため、本発明のレン
ズの製造方法により得られるレンズは、偏心の少ないものとなる。
【００２３】
本発明のレンズの製造方法に使用するレンズホルダーでレンズを挟持するときの圧力（ク
ランプ圧）などの条件については、通常ベルクランプ方式で使用される条件をそのまま使
用することができる。
【００２４】
レンズホルダーで挟持したレンズは、芯取機械により芯取りを行う。芯取りに使用される
芯取機械については特に限定されず、ベルクランプ式で芯出しをした状態のまま芯取りが
できるものであれば、通常使用される芯取機械をそのまま使用することができる。このよ
うな芯取機械としては、例えば、カム式自動芯取機などを挙げることができる。
また、芯取りにおける加工時間、加工回数、割出数などその他の条件についても通常の芯
取りで用いられる条件をそのまま使用することができる。
【００２５】
本発明のレンズの製造方法では、偏心の少ない優れたレンズを得ることができる。このた
め、本発明で得られたレンズは、例えば、デジタルカメラ、ビデオカメラなどのレンズと
して使用される。
【００２６】
【実施例】
以下に、本発明のレンズの製造方法の実施例を図面を用いて詳述する。
【００２７】
（実施例１）
図１は、本発明のレンズの芯出し及びレンズの製造方法における加工レンズの一実施態様
の側面図である。被加工レンズ１（図１（ａ））は、外径７．５ｍｍ、中心肉厚１．７ｍ
ｍ、第一レンズ面２の曲率半径８０ｍｍ、第二レンズ面３の曲率半径２００ｍｍの凸レン
ズである。被加工レンズ１は、第一レンズ面２の外周端面及び第二レンズ面３の外周端面
の両端面を超精密（ＮＣ）旋盤でそれぞれ研削した。
得られた加工レンズ４（図１（ｂ））は、第一レンズ面２側に光軸を中心とする直径５．
２ｍｍの第一有効面５を有し、第一有効面５の外周には曲率半径８ｍｍの第一端面７を有
する。また加工レンズ４は、第二レンズ面３側に光軸を中心とした直径５．６ｍｍの第二
有効面６を有し、第二有効面６の外周に曲率半径８ｍｍの第二端面８を有する。表１に被
加工レンズ１及び加工レンズ４の第一端面７及び第二端面８におけるＺ値を示す。
【００２８】
【表１】

【００２９】
表１に示すように被加工レンズ１のＺ値は０．０３であった。これに対し、加工レンズ４
の加工された面におけるＺ値は０．１１であった。
【００３０】
次いで、加工レンズ４の第一端面７及び第二端面８をそれぞれ直径６．４ｍｍのレンズ軸
９及び直径６．４ｍｍのクランプ軸１０で挟持して芯出しを行った。さらに、この芯出し
で得られた加工レンズ４をレンズホルダーのレンズ軸９及びクランプ軸１０で挟持した状
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態で、ベルクランプ方式の芯取機を用いて芯取りを行い、得られたレンズの精度を透過偏
芯法により透過光の振れ量から偏芯量を算出し、偏心量と頻度の関係を求めた。その結果
を表２に示す。
【００３１】
【表２】

【００３２】
表２に示すように、本発明のレンズの製造方法により得られたレンズ製品の品位を調べて
みると、偏心精度４０秒以下の極めて精度のよいレンズを得ることができた。
【００３３】
（実施例２）
図２は、本発明のレンズの芯出し方法及び製造方法における加工レンズの第二の実施態様
における側面図である。被加工レンズ１（図２（ａ））は、外径１１．０ｍｍ、中心肉厚
２．０ｍｍ、第一レンズ面２の曲率半径１２８ｍｍ、第二レンズ面３の曲率半径８３ｍｍ
の凸レンズである。被加工レンズ１は、第一レンズ面２の外周端面のみを超精密（ＮＣ）
旋盤で研削した。得られた加工レンズ４（図２（ｂ））は、第一レンズ面２側に直径８．
４ｍｍの第一有効面５と、第一有効面５の外周に曲率半径５ｍｍの第一端面７とを有する
。
表３に被加工レンズ１及び加工レンズ４の第一端面７及び第二端面８におけるＺ値を示す
。
【００３４】
【表３】

【００３５】
表３に示されるように被加工レンズ１のＺ値は０．０５であった。これに対し、加工レン
ズ４のＺ値は０．１０であった。
【００３６】
次いでこの加工レンズ４の第一端面７と第二レンズ面３の外周端面とを直径９．５ｍｍの
レンズ軸９及び直径９．５ｍｍのクランプ軸１０で挟持して芯出しを行った。
次いで得られた加工レンズ４を芯出しした状態でベルクランプ方式の芯取機を用いて芯取
りを行いレンズを製造した。得られたレンズの精度を実施例１と同様の方法により偏心量
と頻度を求めた。その結果を表４に示す。
【００３７】
【表４】

【００３８】
表４に示されるように芯取り後のレンズの偏心精度は６０秒以下に抑えることができ、実
施例１に続いて精度のよいレンズを得ることができた。



(7) JP 4084919 B2 2008.4.30

10

20

30

40

【００３９】
（比較例）
比較例として、同一の被加工レンズであり、その外周端面を加工していないものをそのま
ま用いて実施例２と同様の方法で芯出し及び芯取りを行ってレンズを製造した。被加工レ
ンズ１のＺ値は表３に示されるとおり、０．０５であり、得られたレンズの偏心量と頻度
を求めた。その結果を表５に示す。
【００４０】
【表５】

【００４１】
表５に示されるように、芯取り後のレンズの偏心精度は４０～２４０秒に亘って分布し、
精度の悪いレンズとなった。この結果から本発明の芯出し方法をしないレンズの製造方法
に比べて、本発明のレンズの製造方法によれば、ベルクランプ方式を利用して芯取りを良
好に行うことができることが分かった。
【００４２】
【発明の効果】
本発明のレンズの製造方法は、曲率半径が大きなレンズ、特にＺ値が０．１よりも小さな
レンズであってもベルクランプ式の芯出し及び芯取りを可能とする。また、本発明のレン
ズの製造方法により得られたレンズは、レンズの偏心が極めて少ない優れたレンズとなる
。したがって、本発明のレンズの製造方法は、従来のベルクランプ方式の芯出し方法をそ
のまま用いることができ、かつ製造されるレンズの歩留まりのよい優れたレンズの製造方
法を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明の実施例における被加工レンズ及び加工レンズの断面状態を示す説明図
（その１）である。
【図２】　本発明の実施例における被加工レンズ及び加工レンズの断面状態を示す説明図
（その２）である。
【図３】　本発明における加工レンズの加工された面をレンズホルダーで挟持した状態を
示す説明図である。
【図４】　図３の加工レンズの加工された面とレンズホルダーが接触した状態の拡大図で
ある。
【符号の説明】
１　被加工レンズ
２　第一レンズ面
３　第二レンズ面
４　加工レンズ
５　第一有効面
６　第二有効面
７　第一端面
８　第二端面
９　レンズ軸
１０　クランプ軸
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