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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】光学構成部分を製造するための、経済性と加工
処理可能ガラスの種類とに関して改善された方法提供す
る。
【解決手段】ガラス融液が割り当てられ、割当てによっ
て保持されたガラス割当て分７が、浮揚支持台５の上に
作られた浮揚クッション１５の上に支持され、ガラス割
当て分７の粘性は支持中に表面において粘着粘性にまた
はそれ以上になるまで冷却され、ガラス割当て分７は内
部においては少なくとも部分的に軟化点以下の粘性を有
し、ガラス割当て分７はプレス型の中に送られ、プレス
型の中でガラス成形される。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ガラス融液が割り当てられ、割当てによって得られたガラス割当て分が、浮揚支持台の
上に作られた浮揚クッションの上に置かれる、光学ガラス構成部分、特に結像レンズ系を
製造するための方法であって、ガラス割当て分の粘性は表面に置かれている間に冷却によ
って粘着粘性に、またはそれ以上に上昇し、ガラス割当て分は内部において少なくとも部
分的に軟化点以下の粘性を示し、ガラス割当て分はプレス型の中に入れられてプレス型の
中でガラス成形が行われる方法。
【請求項２】
　ガラス割当て分がプレス型の中で最終的な輪郭と良好な表面品質にプレス加工されるこ
とを特徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　粘性が少なくとも１０７．７ｄＰａ・ｓになるときの温度にまでガラス割当て分の表面
温度を下げることを特徴とする請求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　ガラス割当て分をプレス型に接触させずに移すことを特徴とする請求項１乃至３のいず
れか１項に記載の方法。
【請求項５】
　ガラス割当て分を浮揚支持台のダンピングまたは旋回によってプレス型に送ることを特
徴とする請求項４に記載の方法。
【請求項６】
　浮揚支持台が自由落下よりも速く下方へ動くことを特徴とする請求項４または５に記載
の方法。
【請求項７】
　ガラス割当て分が浮揚クッション上の浮揚支持台の凹所の上に置かれることを特徴とす
る請求項１乃至６のいずれか1項に記載の方法。
【請求項８】
　前記凹所におけるガラス割当て分の動きが凹所の非球面形状によって和らげられること
を特徴とする請求項７に記載の方法。
【請求項９】
　プレス型が予熱されることを特徴とする請求項１乃至８のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１０】
　ガラス割当て分が、ガラスの粘着粘性温度よりも下の温度を有するプレス型の中に入れ
られることを特徴とする請求項１乃至９のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１１】
　１６５０℃において最高１０４ｄＰａ・ｓの粘性を有するガラスが加工されることを特
徴とする請求項１乃至１０のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１２】
　ガラスがニードル管フィーダ、特にサイクル式ニードル管フィーダによって割り当てら
れることを特徴とする請求項１乃至１１のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１３】
　ガラス割当て分が、プレス型における接着接触の下で、特に内部においても少なくとも
転移温度Ｔｇにまで冷却されることを特徴とする請求項１乃至１２のいずれか１項に記載
の方法。
【請求項１４】
　ガラスが浮揚支持台の上に直接割り当てられることを特徴とする請求項１３に記載の方
法。
【請求項１５】
　浮揚支持台の位置が、浮揚支持台の上への割当て中に割当て装置に対して変えられるこ
とを特徴とする請求項１乃至１４のいずれか１項に記載の方法。
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【請求項１６】
　浮揚支持台が多孔質の材料を有し、この材料を通って浮揚クッションのためのガスが補
給されることを特徴とする請求項１乃至１５のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１７】
　浮揚クッションの中に入るガス流、またはガラス割当て分から浮揚支持台までの間隔が
調整されることを特徴とする請求項１乃至１６のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１８】
　浮揚クッションの中に入るガス流、またはガラス割当て分から浮揚支持台までの間隔が
、浮揚支持台への割当て中に調整されることを特徴とする請求項１７に記載の方法。
【請求項１９】
　多くのガラス割当て分が同時に加工されることを特徴とする請求項１乃至１８のいずれ
か１項に記載の方法。
【請求項２０】
　多くのガラス割当て分が１つの共通の浮揚支持台の上に置かれることを特徴とする請求
項１９に記載の方法。
【請求項２１】
　０．１グラム～１５０グラムの範囲にある重量を有するガラス割当て分が加工されるこ
とを特徴とする請求項１乃至２０のいずれか１項に記載の方法。
【請求項２２】
　プレス型の中におけるガラス割当て分のプレス加工の間に、熱の取去りも、さらに熱の
供給も行われることを特徴とする請求項１乃至２１のいずれか１項に記載の方法。
【請求項２３】
　プレス型のプレス面の温度が、その中央領域から縁部に向かって下がるように設定また
は調節されていることを特徴とする請求項１乃至２２のいずれか１項に記載の方法。
【請求項２４】
　プレス面の中央領域が冷却されて、周囲領域が加熱されることを特徴とする請求項１乃
至２３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項２５】
　プレス型におけるガラス割当て分のプレス加工中に熱を取り去り、その後に熱を供給す
ることを特徴とする請求項１乃至２４のいずれか１項に記載の方法。
【請求項２６】
　ガラス融液が２ｄＰａ・ｓ～１０４ｄＰａ・ｓの範囲にある粘性で割り当てられること
を特徴とする請求項１乃至２５のいずれか１項に記載の方法。
【請求項２７】
　プレス型の中でレンズが形成されることを特徴とする請求項１乃至２６のいずれか１項
に記載の方法。
【請求項２８】
　ガラス成形が、工程と力が制御されて実施されることを特徴とする請求項１乃至２７の
いずれか１項に記載の方法。
【請求項２９】
　ガラス割当て分が、これがプレス型のプレス面の湾曲天井部の半径より小さな半径を有
するように、割り当てられてプレス型に送られることを特徴とする請求項１乃至２８のい
ずれか１項に記載の方法。
【請求項３０】
　請求項１乃至２９のいずれか１項に記載の方法を実施するために特に適合した光学ガラ
ス構成部分を製造するための装置であって、ガラス融液を割り当てるための割当て装置、
割当て装置によって維持されたガラス割当て分を置くための浮揚支持台、ならびにガラス
成形を行うためのプレス型と、ガラス割当て分を浮揚支持台からプレス型へ引き渡すため
の装置を含み、ガラス割当て分の粘性が浮揚支持中にガラス割当て分の表面において接着
粘性になるかそれ以上に高くなった場合、工程経過を制御するための装置によってガラス
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割当て分はプレス型に引き渡される、光学ガラス構成部分を製造するための装置。
【請求項３１】
　工程経過を制御するための装置が、支持中の粘性がガラス割当て分の表面において少な
くとも１０７．７ｄＰａ・ｓの粘性かそれ以上に上昇した場合にガラス割当て分がプレス
型に引き渡されるように、構成されていることを特徴とする請求項３０に記載の装置。
【請求項３２】
　ガラス割当て分を引き渡すための装置が、浮揚支持台をダンピングまたは旋回させるた
めの装置を含むことを特徴とする請求項３０または３１に記載の装置。
【請求項３３】
　ガラス割当て分を引き渡すための装置が、浮揚支持台を重力加速度よりも高い加速度で
下方へ動かすための装置を含むことを特徴とする請求項３０乃至３２のいずれか１項に記
載の装置。
【請求項３４】
　ガラス割当て分を支持するための凹所を有する浮揚支持台を特徴とする請求項３０乃至
３３のいずれか１項に記載の装置。
【請求項３５】
　前記凹所が非球面形状を有することを特徴とする請求項３０に記載の装置。
【請求項３６】
　前記凹所が中央領域において、周囲領域におけるよりも小さな曲率半径を有することを
特徴とする請求項３０または３１に記載の装置。
【請求項３７】
　割当て装置がニードル管フィーダを含むことを特徴とする請求項３０乃至３６のいずれ
か１項に記載の装置。
【請求項３８】
　割当て装置が浮揚支持台の上に直接配置されていることを特徴とする請求項３０乃至３
７のいずれか１項に記載の装置。
【請求項３９】
　浮揚支持台が多孔質の材料を有し、この材料を通って浮揚クッションのためのガスが補
給されることを特徴とする請求項３０乃至３８のいずれか１項に記載の装置。
【請求項４０】
　浮揚支持台が多孔質の材料として焼結金属を有することを特徴とする請求項３９に記載
の装置。
【請求項４１】
　浮揚支持台の割当て装置に対する位置を変えるための装置を特徴とする請求項３０乃至
４０のいずれか１項に記載の装置。
【請求項４２】
　浮揚クッションの中に入るガス流、またはガラス割当て分から浮揚支持台までの間隔を
調整するための装置を特徴とする請求項３０乃至４１のいずれか１項に記載の装置。
【請求項４３】
　多くのガラス割当て分を同時に加工するように調整されている請求項３０乃至４２のい
ずれか１項に記載の装置。
【請求項４４】
　プレス型のための加熱装置を特徴とする請求項３０乃至４３のいずれか１項に記載の装
置。
【請求項４５】
　プレス型のための冷却装置を特徴とする請求項３０乃至４４のいずれか１項に記載の装
置。
【請求項４６】
　プレス型のプレス面の中央領域を冷却するための冷却装置と、プレス面の中央領域を囲
む領域を加熱するための加熱装置とを特徴とする請求項３０乃至４５のいずれか１項に記
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載の装置。
【請求項４７】
　円に沿って配置された多くの浮揚凹部を特徴とする請求項３０乃至４６のいずれか１項
に記載の装置。
【請求項４８】
　プレス型がレンズを形成するために作られていることを特徴とする請求項３０乃至４７
のいずれか１項に記載の装置。
【請求項４９】
　浮揚支持台が単一体の膜を含むことを特徴とする請求項３０乃至４８のいずれか１項に
記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、概して光学構成部分、特に結像レンズ系の製造に関する。本発明は、具体的
には光学構成部分の加熱成形による製造に関する。
【背景技術】
【０００２】
　結像レンズ系は、例えばカメラ、投影装置、顕微鏡、望遠鏡などの対物レンズの中に拡
大または縮小のために組み込まれる。拡大結像または縮小結像の品質に関しては、常に高
まる要求が設定される。この場合、結像の全面積にわたって特に鮮明度、結像の忠実さ、
および高い解像を挙げるべきである。これと平行して何倍も、全サイズの強い縮小も結像
システムによって要求される。これに関する例として、移動電話の中に統合されたデジタ
ル・カメラおよび投影システムがある。結像の品質は特別の画像処理ソフトによってしば
しばさらに何倍も改善されるが、確かにこれらのシステムは高い記憶容量と高いエネルギ
ー消費を必要とする。それに応じて、大量生産の場合でも高い基準が光学モジュールの結
像特性に対して設けられる。これらの基準は、これまでは一部が特別の光学フィルタによ
ってのみ保証されることができた。
【０００３】
　結像品質における主な要求はレンズ系にある。これは、縮小と拡大を保証する必要があ
るばかりでなく、特にできるだけ小さい対物レンズ・サイズの場合でも結像の欠陥を最小
限に抑える、または補整する必要があることを意味する。これらの要求は特にガラス・レ
ンズ系によって満たすことができる。
【０００４】
　これらの条件下で、大衆市場向けにも、予測された輪郭に対する高い輪郭の忠実さ、所
望の非球面輪郭の経済的作成の可能性、およびさまざまなガラスのできるだけ広いパレッ
トの、特にその屈折率と部分分散に関する処理加工の可能性が特に望ましい。このような
結像レンズ系の製造方法に対する追加の要求は、移動電話の中のカメラ、写真ビデオカメ
ラ、ホームシアター用投影システムなどの大量生産品のために、単価が安いこと、および
ロット量が１万個を超えることである。
【０００５】
　結像レンズ系を製造するための従来の方法は下記の通りである。
　１．割当て、研削、および研磨のような、冷却もしくは凝固した状態でガラス未加工素
材を仕上げ加工する。
　２．例えば特許文献１および特許文献２に記載されているように、プレス型の中でガラ
ス予備成形品を再加熱し、続いてガラス成形する。
　３．例えば特許文献３、特許文献４、および特許文献５に記載されているように、プレ
ス型の外側でガラス予備成形品またはガラスの軟塊を再加熱し、続いて予備加熱されたプ
レス型の中でガラス成形する。
　４．例えば特許文献６に記載されているように、熱間成形法によってガラス融液から直
接成形する。
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【０００６】
　研削および研磨の場合、非球面輪郭の輪郭精度と経済性は研磨工具の大きさと最適化サ
イクル数に依存する。輪郭精度＞５μｍは経済的で大衆市場に適しており、この精度は大
きな工具によって、最適化研削なしで作ることができる。１μｍ以下の輪郭精度は、各個
別のレンズのために複数の最小研磨工具と多くの最適化サイクルを投入することによって
のみ保証することができる。製造時間とそれに応じたコストはこの場合、採算に合わない
範囲にまで大きく上昇する。特に、高い輪郭精度と同時に５ｎｍ以下の粗度すなわち凹凸
性を伴う高い表面良質性が必要な場合、最終仕上げ加工はイオン・ビーム・エッチングな
どのさらにコストの高い方法に頼らなければならず、これは製造コストをさらに押し上げ
る。
【０００７】
　さらに、末端消費者領域のために対物レンズ用の経済的な研磨可能ガラスを選択するこ
とは、低い熱膨張を示す種類のものに限られる。これによって、例えば屈折率と部分分散
の特別な組合せなどの価値の高い光学的特性を有するいくつかの種類のガラスは適用する
ことができない。この方法には有意義に適用できないこの種のガラスは、例えばフッ化物
クラウンガラス、フッ化物燐酸塩ガラス、および燐酸塩ガラスで、一般にほとんどすべて
の現代の光学ガラスである。
【０００８】
　プレス型および続くガラス成形型におけるガラス予備成形品の再加熱は、結像レンズ系
の製造のためには研削および研磨よりも割安の方法を示すが、やはりこの場合も可能なガ
ラスの選択は経済的な見解から制限される。プレス型と共に行うガラスの加熱および冷却
は、この方法では工程時間とコストを定義する。この場合、経済性は、低い転移点を有す
るガラス、特に４５０℃以下で押出し可能なガラスの投入によってのみ達成可能である。
この種のガラスの場合のみ加熱時間は短くて十分である。しかしその間、さまざまな光学
定数を有する必要な性質を見せる一連のガラスが知られており、それでも大部分の光学ガ
ラスはこの方法でも加工には経済的ではない。その上、低い転移点を有する大部分のガラ
スは大気湿度に対して不十分な表面安定性を有する。さらにこの方法の場合、プレス成形
型は、その表面状態、輪郭精度、および長期温度変動安定性に関してのみならず、特に硬
度の点でも必要とされる。ガラス予備成形品は冷たいおよびそれに応じて硬い状態で型に
入れられ、この場合、最初はガラスと型との間の接触面は比較的小さい。全変形工程の間
のガラスの硬さはここでは非常に高い。それは、ガラスの圧縮粘性はプレス型の十分な加
熱の場合に粘着粘性によって制限される（この粘性の下ではガラスとプレス型は不可逆的
に共に接着する）からであり、１０８ｄＰａ・ｓの場合に最良の場合となる。このような
硬い精密プレス成形型に適する材料の加工は、時間がかかりコストも高い。こうして、加
工型のコストは、この形式で製造される結像レンズ系の全製造コストの半分にまで達する
可能性がある。プレスの場合に高い表面品質と輪郭精度を達成するためには、ガラス予備
成形品の純粋な無傷の表面が最も重要な前提条件である。この前提条件は、運搬、洗浄、
貯蔵、個別検査などのガラス予備成形品の費用のかかる取扱いの原因となる。長い工程時
間、高い成形型のコスト、狭いガラス選択範囲、およびガラス予備成形品の費用のかかる
取扱いが、この方法における経済性、造形の自由度、および製造個数を制限する。
【０００９】
　工程時間の短縮とプレス型の寿命の増加は、特許文献３、特許文献４、および特許文献
５に記載されているような、プレス型の外でのガラス予備成形品の圧縮性粘度までの再加
熱によって達成される。各プレス・サイクルにおける加熱時間は無くなり、プレス型は始
動のときにのみ予熱され、これからは、さらなる大きな温度交換は生じない。圧縮粘性は
、この方法ではそれが粘着粘性によって限定されるので、常にまだ比較的高い。再加熱の
場合には、ガラス予備成形品は全体積を通じて同じ温度に達するか、または外側が内側よ
り熱くなる。これは熱が外側からガラスに対して作用し、ガラスの熱伝導を通じてのみ内
側に向けて運ばれるからである。そのために、プレス型のための材料硬度に対する要求は
常になお高い。ガラス予備成形品が共に加熱される鋳塊の材料の温度安定性と、パッキン
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および運動機構の構造もなお、この場合、低いガラス転移点を有するものに対する経済的
に加工可能なガラスの選択範囲を制限する。この場合にはまた、運搬、洗浄、貯蔵、個別
検査などのガラス予備成形品の下準備が、製造コストに対する無視することのできない負
の寄与を依然として生じさせる。
【００１０】
　特許文献６に記載するようなガラス融液から直接の内抜きプレスの場合には、ガラス予
備成形品の下準備が無くなる。それでも、ガラス融液をプレス型の中に直接供給して、次
に非常に高い精度で加圧することはできない。供給と加圧（ガラス滴のコンディショニン
グ）が必要である。供給とコンディショニングは、空気ベアリングの上で行われ、これは
冷却型との接触によるガラス表面の損傷を回避する。確かに、もっぱら粘性の低いガラス
融液と、表面応力によって形成し保持することのできる１～３グラムの小さな部分とを加
工処理することができる。しかし、このような小さなガラス塊は空気ベアリングの上で比
較的急速に冷却され、こうしてこれらの塊は常に比較的高い粘性で加圧される。これによ
って、プレス型に対する負担とその価格は依然として比較的高い。
【００１１】
　それゆえ、上述の方法はすべて、品質、柔軟性、個数、および単価を同時に満足させる
結像光学系の製造を強く制限する技術的限界を有している。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１２】
【特許文献１】米国特許第４９６９９４４号
【特許文献２】米国特許第４７３４１１８号
【特許文献３】米国特許第５８７３９２１号
【特許文献４】米国特許第６００９７２５号
【特許文献５】米国特許第４８５４９５８号
【特許文献６】米国特許第５７６２６７３号
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１３】
　したがって本発明は、光学構成部分を製造するための、経済性と加工処理可能ガラスの
種類とに関して改善された方法を提示するという課題に基づく。この課題はすでに、極め
て意外に簡単な方式で独立請求項の対象物によって解決されている。有利な実施形態とさ
らに別の実施例を従属請求項に提示する。
【課題を解決するための手段】
【００１４】
　それに応じて、本発明は、ガラス融液が割り当てられ、割当てによって得られたガラス
割当て分が、浮揚支持台の上に作られた浮揚クッションまたはガス・クッションの上に置
かれ、ガラス割当て分の粘性は表面に置かれている間に冷却によって粘着粘性に、または
それ以上に上昇し、ガラス割当て分は内部において少なくとも部分的に軟化点以下の粘性
を示し、ガラス割当て分はプレス型の中に入れられてプレス型の中でガラス成形が行われ
る、光学ガラス構成部分を製造するための方法を計画する。
【００１５】
　この段階においてガラス成形が最終的な輪郭と表面品質の良さについて行われ、したが
ってガラス構成部分の仕上げを省くことができるのは特に好ましい。
【００１６】
　高い輪郭精度と表面品質の良さを保持するために、さらに、ガラス割当て分が、プレス
型のプレス面の湾曲天井部の半径より小さな半径を有するように、ガラス割当て分を割り
当ててプレス型に送る場合には、特に有利であることが明白である。この方式で、プレス
型とレンズの間の空気封入が避けられる。
【００１７】
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　特に本発明による方法を実施するために整えられた光学ガラス構成部分を製造するため
の装置は、さらに、ガラス融液を割り当てるための割当て装置、割当て装置によって維持
されたガラス割当て分を置くための浮揚支持台、ならびにガラス成形を行うためのプレス
型と、ガラス割当て分を浮揚支持台からプレス型へ引き渡すための装置を含む。この場合
、ガラス割当て分の粘性が浮揚支持中にガラス割当て分の表面において粘着粘性になるか
それ以上に高くなった場合、工程経過を制御するための装置によってガラス割当て分は次
にプレス型に送られる。
【００１８】
　粘着粘性とは、ガラスがプレス型に粘着するようになるときの粘性であると理解される
。このときに、一般にガラスの場合には１０７．６ｄＰａ・ｓの軟化点にある。プレス成
形型への粘着を確実に防止するために、粘性が少なくとも１０７．７ｄＰａ・ｓになる温
度にまでガラス割当て分の表面温度を下げることが好ましい。工程経過を制御するための
装置は、この場合には、支持中の粘性がガラス割当て分の表面において少なくとも１０７

．７ｄＰａ・ｓの粘性かそれ以上に上昇した場合にガラス割当て分がプレス型に引き渡さ
れるように、構成されている。
【００１９】
　こうして本発明によれば、特許文献６に記載の方法に比べて、ガラス割当て分またはガ
ラスの軟塊の内部における均質な温度分布を得ようとする努力は全くされていない。これ
とは異なり、本発明によれば、ガス・クッションの上に支持されている間に、はるかに不
均質な温度分布に達し、この場合、表面における粘性はガラス割当て分の内部における粘
性よりも高い。この方式で、続くガラス成形は非常に速く、さらにプレス成形型のために
はより大切に実施することが可能になる。そのわけは、ここではガラス割当て分の外皮に
おいてのみ、粘着粘性よりも高いガラス成形に必要な高い粘性が達成されるからである。
ガラス割当て分の内部はこれに対してより流動的でなお容易に変形可能で、それに対して
特許文献６に記載の方法では、ガラスの軟塊はどこでも粘着粘性よりも高い粘性を示し、
したがって変形には本質的により困難である。
【００２０】
　浮揚支持台からプレス型への引渡しの場合にガラス割当て分の損傷または変形を防止す
るために、本発明の好ましい別の態様によれば、ガラス割当て分をプレス型に接触させず
に移すことが計画される。
【００２１】
　これを達成するための１つの可能性は、ガラス割当て分を浮揚支持台のダンピングまた
は偏向によってプレス型に送ることである。それに応じて、この態様による本発明による
装置では、ガラス割当て分を引き渡すための装置は、浮揚支持台のダンピングおよび／ま
たは旋回のための装置を含む。浮揚支持台が空の場合よりも速く下方へ動く場合には特に
有利である。さらに、ガラス割当て分を引き渡すための装置は、浮揚支持台を重力加速度
よりも高い加速度で下方へ動かすための装置を含む。この方式で、浮揚支持台が、ガラス
割当て分が浮揚支持台に接触することがないほど速く、自由に落下するガラス割当て分か
ら離れて動くことが実現される。浮揚支持台上における調整中にガラス割当て分を、浮揚
支持台の上に作られたガス・クッションの上に、形状安定的に支持することができるよう
に、ガラス割当て分を支持するための凹所を有する浮揚支持台を使用することは特に好ま
しい。
【００２２】
　本発明によって製造可能なガラス構成部分の輪郭品質と表面品質を良くするために、浮
揚支持台の上に支持されたガラス割当て分の位置を、プレス型への引渡しの際にできるだ
け正確に予め決定しておくならば、非常に好ましいことは明白である。これにより、プレ
ス型におけるガラス割当て分の姿勢も正確に定義することができる。これは品質改善のた
めの意外に簡単な処置として、浮揚支持台の上のガラス割当て分の動きが減速される場合
に証明されている。これは意外にも、これに凹所の非球面形状が適用されることによって
、すでに達成されている。特にこの動きは凹所を通じて減速されることができ、この凹所
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は中央領域に、周囲領域におけるよりも小さな曲率半径を有する。したがって凹所はその
形状をフライパンよりもむしろ空洞円、垂直の長半軸を有する放線面体または楕円体に近
づける。
【００２３】
　プレス型は、本発明のさらに別の態様によれば、プレスの場合にガラス割当て分が急速
に冷却されることを防ぐために予熱される。しかし、ガラス表面がガラス成形の間に粘着
粘性を下回るほど加熱されることを避けるために、ガラスの粘着粘性の温度以下の温度を
有するプレス型の中にガラス割当て分を入れることは有利である。
【００２４】
　本発明のさらに別の態様によれば、ガラス成形はさらに、工程と力が制御されて実施さ
れる。このような工程と力の組合せ制御によって、プレス過程を特に精密に調整すること
ができる。この場合、工程制御と力制御を同時に導入し、または相次いで導入することも
できる。
【００２５】
　本発明による装置と方法は、加工可能なガラスの選択に関してほとんど制限されない。
しかし、１６５０℃において最高１０４ｄＰａ・ｓの粘性を有するガラスに特に適してい
る。またこの方法は、フッ化物クラウンガラス、フッ化物燐酸塩ガラス、または燐酸塩ガ
ラスなどの他のプレス法では加工が困難なガラスを加工するためにも適している。製造可
能な構成部分の大きさ、特にレンズの大きさに関して本発明は非常に柔軟性がある。本発
明は特に、０．１グラム～１５０グラムの範囲にある重量を有するガラス割当て分の加工
のために適している。さらにガラス融液を、広い粘性範囲、特に２ｄＰａ・ｓ～１０４ｄ
Ｐａ・ｓの範囲にある粘性で割り当て、次いで高い輪郭精度を伴って光学構成部分に形成
することができる。
【００２６】
　高い複製可能性と高い輪郭精度を有する光学構成部分を製造可能にするために、ガラス
割当て分が上記の重量と体積を有することも重要である。したがって、できるだけ調節可
能な量のガラス割当て分をガラス融液から割り当てることができる割当て装置を計画する
ことは特に有利である。この目的のためにニードル管フィーダ、特にサイクル式ニードル
管フィーダがとりわけ適している。
【００２７】
　さらにガラス割当て分は、本発明のさらに別の態様によれば、プレス型との粘着接触の
下で内部においても少なくとも転移温度Ｔｇに冷却される。これは、ガラスと成形型の間
の接触の中断が早すぎる場合に輪郭精度が悪くなることがわかっているので有利である。
　さらに、ガラスが浮揚支持台の上に割り当てられる場合には、割当て分の変形または装
置の他の部分との接触によって引き起されるガラス割当て分における温度分布の不均質性
を避けることは有利である。この目的のために、本発明のこの態様によれば、割当て装置
は浮揚支持台の上に直接配置される。
【００２８】
　さらに、浮揚支持台の調整が供給中に続行される場合には、粘液を回避できることがわ
かっている。これによって、浮揚支持台の位置は、浮揚支持台の上への割当て中に装置の
相応な調整によって、割当て装置に対して変えることができる。
【００２９】
　浮揚支持台の上におけるコンディショニングの際に、ガス・クッション上での支持の場
合にガラス割当て分の変化する変形が回避される場合は特に有利である。その上、特に均
質な圧力分布は有利である。これは、本発明のさらに別の態様によれば、浮揚支持台が多
孔質の材料を有し、この材料を通ってガスが浮揚クッションのためにガスが補給されるこ
とによって達成される。これにより、ガスは多孔質の材料の表面全体にわたって一様に分
布して、ガス・クッションの中に流れ込む。均質な圧力分布を達成するためのさらに別の
処置は、浮揚支持台に単一体の膜を備えることである。多孔質材料として、好ましくは黒
鉛の孔隙率を有する焼結金属が特に有望であることが判明している。
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【００３０】
　さらに別の態様によれば、多くのガラス割当て分を同時に加工することが計画される。
この場合、すべてのガラス割当て分のための同時コンディショニングを達成するために、
多くのガラス割当て分を共通の浮揚支持台の上に配置することは、ここでは特に有利であ
る。さらにこの浮揚支持台は単一体膜を囲むこともできる。この場合、ガラス割当て分、
もしくはガラス割当て分を受け入れるために備えられた浮揚凹所を１つの円に沿って配置
することは、非常に好都合であることがわかっている。この形式の配置は意外にも、本発
明によって製造された構成部分に有利な影響を有している。この態様によって生じた浮揚
凹所の対称的配置は、個別のガラス割当て分のコンディショニングの際に条件偏位をでき
るだけ小さくするように作用する。
【００３１】
　一様なコンディショニングを達成するために、浮揚クッションの中に入るガス流、およ
び／またはガラス割当て分から浮揚支持台までの間隔が装置の相応な調整によって調節さ
れるならば、さらに有利である。これは特に浮揚支持台の上への割当て中でも効力がある
。
【００３２】
　さらにまた、プレス型の中でガラス成形されたガラス割当て分の冷却だけではなく実施
することは好都合である。本発明のさらに別の態様によれば、プレス型の中におけるガラ
ス割当て分のプレス加工の間に、熱の取去りも、さらに一時的であるが熱の供給も行われ
る。特に、プレス型におけるガラス割当て分のプレス加工中に熱を取り去り、その後に熱
を供給することができる。供給される熱によって、ガラス割当て分の中の温度分布は均質
化され、ガラス内の応力を取り除くことができる。熱の供給と熱の除去は時間的に置き換
わることができるのみならず、本発明の好ましい一実施形態によれば、プレス面に沿って
領域的にも実施可能である。この場合、プレス面の少なくとも一領域が冷却され、少なく
とも別の領域が加熱されることが計画される。プレス面の中央領域が冷却されて周囲領域
が加熱されるならば、ガラスの軟塊における均質な温度分布を達成するために特に好都合
である。概して、プレス面の温度が中央領域から縁部に向かって下がるように設定または
調節されているならば好都合である。これは機会に応じて必ずしも必要ではないが同時冷
却および加熱によって行われるはずである。このため、これに応じて本発明による一装置
は、プレス面の中央領域を冷却するための冷却装置とプレス面の中央領域を囲む領域を加
熱するための加熱装置とを有することができる。
【００３３】
　領域的および時間的温度分布を、例えば上述のようにプレス加工中に調整または調節す
ることができるように、プレス型のための加熱装置と、代替案としてまたは特に追加とし
て冷却装置を備えることができる。
【００３４】
　次に本発明を、実施例によって図面を参照してさらに詳細に説明するが、図面では同じ
および同様な要素には同じ参照記号を付けた。さまざまな実施例の特徴を互いに組み合わ
せることは可能である。
【図面の簡単な説明】
【００３５】
【図１】本発明による装置の一部の概略図に基づいて本発明の方法の一方法ステップを示
す図である。
【図２】本発明による装置の一部の概略図に基づいて本発明の方法の一方法ステップを示
す図である。
【図３】本発明による装置の一部の概略図に基づいて本発明の方法の一方法ステップを示
す図である。
【図４】本発明による装置の一部の概略図に基づいて本発明の方法の一方法ステップを示
す図である。
【図５】別の実施例による本発明の装置の概略部分図である。



(11) JP 2012-106924 A 2012.6.7

10

20

30

40

50

【発明を実施するための最良の形態】
【００３６】
　図１～図３に、光学ガラス構成部分の本発明による製造の方法ステップが、このような
光学ガラス構成部分を製造するための本発明による装置の部分図によって示されている。
【００３７】
　全体として参照記号１で示された装置は、図１に示す例ではサイクル式ニードル管フィ
ーダ３として図示されている割当て装置を含む。装置１のニードル管フィーダ３はさらに
、膜９を浮遊支持台５の上に直接備えている。こうして、図１に示すように、押圧しよう
とする１グラム～１５０グラムの範囲にある重量を有するガラス割当て分をニードル管フ
ィーダ３によって浮揚支持台５の上に直接割り当てることができる。この場合、２ｄＰａ
・ｓ～１０４ｄＰａ・ｓの範囲にある粘性を有するガラス融液が配量され、ニードル管フ
ィーダ３の出口開口部からしぼり出されて、製造されるべき光学構成部分のために予定さ
れた量のガラス割当て分に達するまで、ガス・クッションの上に置かれる。１６５０℃で
最高１０４ｄＰａ・ｓの粘性を示すガラスが適用されることは好ましい。フッ化物クラウ
ンガラス、フッ化物燐酸塩ガラス、または燐酸塩ガラスも加工することができる。
【００３８】
　浮揚支持台５はさらに、ガラス割当て分７を受け入れるための凹所６を有する単一体に
形成された膜９を含む。凹所６の輪郭は、給送粘性、ガラス割当て分７の所望量、ガラス
割当て分７内の所望の熱分布、ガス・クッションの空気力学に対して、ならびにプレス型
に引き渡すときの凹所６の振動の減少および衝撃のない滑走のために適している。
【００３９】
　振動を減少するために、非球面状に形成された凹所が適用される。特に、図１に示すよ
うに中央領域に周囲領域よりも小さな曲率半径を有する凹所によって、この運動は減衰さ
れる。図１に示す凹所は、上に向かって開いた放物面体、または垂直長半軸を有する楕円
体の形状を有する。これによって、ほぼフライパンよりもむしろ中空円錐の形状に似てい
る。より小さな曲率半径を有するこの形は、ガラス割当て分がむしろ凹所のより小さな中
央曲率半径領域に中心を合わせられるように配慮されたもので、こうして、フライパン形
状または半球形状の凹所の場合よりも良く画定される。
【００４０】
　膜９は多孔質の材料で作られ、これを通ってガスが凹所の中に流入し、こうして浮揚支
持台５、もしくは膜９とガラス割当て分７との間にガス・クッション１５を形成すること
ができ、この上にガラス割当て分７が浮揚状態で特に接触することなく支持される。単一
体の凹所と結合した多孔質の材料を通じて、特に均質の圧力分布がガス・クッションにお
いて達成される。多孔質材料として、焼結金属を組み込むことが好ましく、黒鉛に相当す
る孔隙率を有することは特に好ましい。
【００４１】
　圧縮ガスの送入は、例えば膜９の中または下にある１本または複数本のガス・チャネル
１１と、１本または複数本のチャネル１１に連結された加圧空気管１３とを通じて行われ
る。膜の材料の孔隙率はガラスの粘性に応じて選択される。さらに、膜の多孔質の材料は
、投入温度およびこのガラス構成部分の表面品質に対する影響に応じて選択される。
【００４２】
　浮揚支持台５はさらに、旋回可能なアーム１７を通じて作動ユニット１９に連結されて
いる。作動ユニット１９によって、書き込まれた矢印によって示されるように、浮揚支持
台５の水平運動も垂直運動も、さらに水平軸１８の周りの浮揚支持台５の旋回運動も実施
することができる。浮揚支持台の水平および垂直の可動性によって、浮揚支持台の位置を
割当て中に割当て装置に対して、もしくはニードル管フィーダ３に関して変えることがで
きる。同じく、浮揚クッション１５の中へのガス流、またはガラス割当て分７から浮揚支
持台もしくはこの例では膜９内の凹所６までの間隔も調整することができる。ニードル管
フィーダ３の位置に対する凹所６の配置の再調整によって、ガラス内のしまは回避される
。作動ユニットによる再調整は、垂直方向にも水平方向にも、または組み合わせた垂直水
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平運動が実施可能である。
【００４３】
　これらのパラメータ、すなわちガス流または凹所までの間隔、ガラス割当て装置に対す
る浮揚支持台５の水平位置および垂直位置の調整は、プロセス制御装置２１によって制御
される。特に、プロセス制御装置２１によって、浮揚クッション１５の中へのガス流、ま
たはガラス割当て分７から浮揚支持台５までの間隔が、浮揚支持台の上における割当て中
も調整される。ニードル管フィーダ３による割当ても、ニードル管フィーダ３のプロセス
制御装置２１への連結線によって示されているように、プロセス制御装置２１によって制
御される。
【００４４】
　図２には、コンディショニング工程の終端における、浮揚支持台５の上に作られたガス
・クッション１５の上に支持されたガラス割当て分７が示されている。ガス・クッション
１５の上で、ガラス割当て分７は、その表面７１と表面に近い領域７２に関して、ガラス
の粘性が粘着粘性より高いか最高でも同じになる温度に冷却されるように、コンディショ
ニングされる。この表面に近い領域における粘性が少なくとも１０７．７ｄＰａ・ｓであ
ることは好ましい。それでも領域７２によって囲まれた中央または内側領域７３の内部で
は、温度は表面よりもなお高い。本発明によれば、ここでは粘性は軟化点よりもなお下に
あり、したがってガラス割当て分７は全体として簡単に変形可能であり、続く加圧の場合
に小さな抵抗だけが生じる。粘着粘性の温度以下での表面７１と表面に近い領域７２にお
けるガラス割当て分の本発明によって達成される冷却は、ガス・クッションの上における
相応のコンディショニングによって達成される。その上、本発明によってとりわけガス流
とガスおよび／または膜の温度も調整することができる。
【００４５】
　図３は、さらなるプロセス・ステップ中の装置の一部を示す。ガラス割当て分７のコン
ディショニングが終った後に、ガラス割当て分７のプレス・ダイ２７、２９への引渡しが
行われる。この引渡しは、図３に示す例では特に非接触式に行われ、これによって本発明
の意味では、ガラス割当て分７が、プレス・ダイ２７および／または２９のプレス表面２
８および／または３０と接触する以外は、別の表面とは接触しないことが理解される。こ
の方式で変形または温度分布の望ましくない非均質性は回避される。
【００４６】
　この引渡しはプロセス制御装置２１によって制御される。ガラス割当て分の表面におけ
る粘性が少なくとも粘着粘性、好ましくは１０７．７ｄＰａ・ｓ以上の粘性を有する図２
によって描かれた状態に達すると、プロセス制御装置２１によって、次に描かれた引渡し
機構は始動される。最も簡単な場合には、引渡しは所定の時間間隔の後に行われるが、同
様にまた例えばガラス割当て分の温度、特にその表面温度も決定することができ、引渡し
を現存の温度に応じて始動することができる。
【００４７】
　図３に示す例では、ガラス割当て分を引き渡すための装置は特に、作動ユニットとこれ
によって軸１８の周りに旋回可能な旋回アーム１７とを備えた、浮揚支持台５を下方に倒
すための装置を含む。作動ユニット１９は旋回アームのために駆動部を使用することがで
き、この旋回アームによって浮揚支持台５は水平支持位置から旋回によって下方へ動くこ
とができ、この場合、旋回運動は加速によって重力の加速度より速く行われ、これによっ
て浮揚支持台５は自由落下によって下方へ動かされる。こうして、重力の加速度によって
加速されるガラス割当て分７の落下移動は浮揚支持台５の移動よりも遅く、こうして、ガ
ラス割当て分７はプレス型２５への引渡しの際に浮揚支持台にも接触しない。結局、ガラ
ス割当て分７は下部プレス・ダイ２７のプレス面２８の上に置かれる。続いて、上部プレ
ス・ダイ２９と下部プレス・ダイ２７は動いて重なり合い、そのために、図３に示す例で
は液圧ロッド３１が上部プレス・ダイにおいて下方へ動かされる。プレス型のプレス面２
８、３０の湾曲天井部に関しては、ガラス割当て分７がプレス型２５の湾曲天井部の半径
よりも小さな半径を有するように、ガラス割当て分７が前もって割り当てられ、コンディ
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ショニングされ、プレス型の中に入れられるならば有利である。別の仕方で表現すれば、
プレス面２８、３０はガラス割当て分７よりも浅い湾曲天井部を有する。こうして特に、
ガラス割当て分とプレス面の間の空気が閉じ込められることによってガラス構成部分の変
形が生じることが回避される。
【００４８】
　プレス型２５における次のガラス成形の工程を図４に示す。ガラス成形によって、製造
しようとするガラス構成部分は最終的な輪郭と良好な表面品質に形成される。これによっ
て、もはやガラスの追加加工処理は必要ではない。しかしもちろん、例えば、特別のコー
ティング処理もしくは反射防止加工層などのコーティングを追加的に行うことはできる。
【００４９】
　プレス加工工程の制御もプロセス制御装置２１によって制御される。この装置はさらに
、液圧ロッド３１をプレス・ダイ２９に働かせる液圧装置３７も制御する。この場合、行
程の制御と力の制御の組合せが投入される。これによってさらに、本発明が、ガラスの高
い粘性に基づいて本質的に力の制御のみが問題となるこれまで周知のガラス成形法と区別
される。これに対して、行程の制御と力の制御の組合せによって、製造しようとする光学
構成部分の厚さも正確に調節することができる。
【００５０】
　プレス・ダイ２７、２９のプレス面２８、３０は、ガラス割当て分７のガラス成形によ
ってレンズが維持されるように形成されている。図４に示す例ではプレス面は、ガラス成
形中に非球面レンズが維持されるように、特に非球面状に、例えば双曲面の形に形成され
る。プレス・ダイ２７、２９には、裏側にそれぞれ加熱素子３５付きの加熱プレート３４
が配置されている。
【００５１】
　例えば、ガラス割当て分の速すぎる冷却を避けるために、ガラス割当て分を加熱プレー
ト３４によって予熱されたプレス型２５の中に入れることは好ましい。しかしプレス型２
５に引き渡した後にガラス割当て分が粘着することを防止するために、この場合プレス型
は単に、その温度がガラスの接着粘性温度以下になるまで予熱される。
【００５２】
　それからガラス成形の経過中に、ガラス割当て分は、プレス型２５のプレス面２８、３
０との粘着接触の下で、ガラス割当て分７の内部においても転移温度Ｔｇを下回るまで冷
却される。加熱プレート３４はさらに、それぞれ中央開口部３３を有し、この中に流体管
３６によって流体を供給することができる。管３６を通じて空気がプレス型の冷却のため
に、特にプレス面２８、３０の中央領域の冷却のために供給されることは特に好ましい。
これによって、装置１は、管３６を通る冷却空気の供給によってプレス型のプレス面の中
央領域を冷却するための冷却装置を通じて、ならびに加熱プレート３４の形の、このプレ
ス面２８、３０の中央領域を囲む領域を加熱するための加熱装置を通じて、使用可能であ
る。
【００５３】
　プレス加工の経過中は連続的に冷却してはならない。すなわち、プレス型２５における
ガラス割当て分７のガラス成形中に熱の除去も、また熱の供給も行われるならば、有利で
あることがわかっている。熱の供給は加熱プレート３４によって行われる。特にこの方法
の別の態様によれば、プレス型２５におけるガラス割当て分７のプレス加工の間に熱を除
去し、その後一時的に熱を供給することが計画される。この方式で、一時的に、熱供給を
通じて冷却に対向する熱流が生じる間に、均質の温度分布を調節することができる。この
段階では、発生する温度応力を均等化することができる。温度応力を除去するために、例
えば、熱供給を通じて冷却を制動し、ガラス割当て分を、１０１３ｄＰａ・ｓ～１０１４

．５ｄＰａ・ｓの範囲にある粘性において、上限冷却点と下限冷却点の間のある温度に保
持することができる。引き続き、形成されたガラス割当て分を除去するか、または除去の
前にさらに冷却することができる。
【００５４】
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　冷却と加熱をやはり時間的に置き換えてはならない。装置１がプレス型のプレス面の中
央領域を冷却するための冷却装置と、プレス面２８、３０の中央領域を囲む領域を加熱す
るための加熱装置３４とを有することによって、プレス面の横に変化する温度経過を調節
することが可能である。この場合、プレス型２５のプレス面２８、３０の中央領域は冷却
空気によって冷却され、周囲領域は加熱されるので、プレス型２５のプレス面２８、３０
の温度は中央領域から縁部に向かって低下する。これは、ガラス成形中にガラス割当て分
７の表面に沿ってできるだけ一様な温度分布を達成するために、特に良好であることがわ
かっている。
【００５５】
　図５は、本発明による装置１のさらに別の実施例の部分概略図である。この装置１は多
くのガラス割当て分を同時に加工するために形成されている。このため、浮揚支持台５は
、図１に示す例におけると同様に単一体として形成された膜９を備えており、しかし図５
に示す実施例では、膜９はそれぞれ１つのガラス割当て分を支持するための多くの凹所６
を有する。この例の場合のように多くのガラス割当て分を１つの共通の浮揚支持台５の上
に支持することによって、並行して支持されたすべてのガラス割当て分をできるだけ同じ
方式でコンディショニングすることが達成される。その上、この方式ではとりわけすべて
の凹所の中に入るガス流を並行して１つの調整装置によって調整することができるので、
単一体として形成された膜も特に有利である。ガラス割当て分の供給も、この実施例では
それぞれ１つの凹所６の上に配置された多くのサイクル式ニードル管フィーダ３を通じて
実施される。１つの円に沿ったサイクル式ニードル管フィーダと浮揚凹所６の配置も、図
５に示すように、一様なコンディショニングを達成するために特に有利であるとして判明
している。
【００５６】
　この実施例では、浮揚支持台５は、１つまたは多くの図示されていないプレス型へガラ
ス割当て分を引き渡すために、作動ユニット１９の軸１８１、１８２を介して回転可能な
旋回アーム１７１、１７２、１７３、１７４によって旋回され、これによってこの場合は
旋回アーム１７１、１７２、１７３、１７４の配置によって浮揚支持台５は平行に導かれ
る。これは、浮揚支持台の配置方向が旋回の際に維持されていることを意味する。この実
施例においても、ガラス割当て分の引渡しのために、下方への旋回が重力の加速度よりも
高い加速度で行われる。この有利な平行誘導中に、すべての凹所６の動きは旋回の際に同
じ速度である。
【００５７】
　本発明が上に説明した実施例に限られるものではなく、種々の方式で変更できることは
当業者には明白であろう。特に個々の実施例の特徴を互いに組み合わせることもできる。
【符号の説明】
【００５８】
　１　光学構成部分を製造するための装置
　３　ニードル管フィーダ
　５　浮揚支持台
　６、６１～６９　凹所
　７　ガラス割当て分
　９　５の膜
　１１　９におけるガス供給チャネル
　１３　ガス供給管
　１５　ガス・クッション
　１７　旋回アーム
　１７１～１７４
　１８、１８１　軸
　１８２
　１９　作動ユニット
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　２１　プロセス制御装置
　２５　プレス型
　２７、２９　プレス・ダイ
　２８、３０　２７、２９のプレス面
　３１　液圧ロッド
　３３　３４における開口部
　３４　加熱プレート
　３５　３４の加熱素子
　３６　流体管
　３７　液圧装置

【図１】

【図２】

【図３】



(16) JP 2012-106924 A 2012.6.7

【図４】

【図５】

【手続補正書】
【提出日】平成24年1月23日(2012.1.23)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ガラス融液が割り当てられ、割当てによって得られたガラス割当て分が、浮揚支持台の
上に作られた浮揚クッションの上に一旦置かれた後に、浮揚支持台と接触せずにプレス型
に引き渡されてプレス型の中でガラス成形が行われる、光学ガラス構成部分を製造するた
めの方法であって、浮揚クッションは浮揚支持台の凹所に形成され、該凹所が中央領域に
おいて周囲領域におけるよりも小さな曲率半径を有する非球面形状を有することにより、
該凹所におけるガラス割当て分の動きが該非球面形状によって和らげられ、プレス型に引
き渡される時のガラス割当て分は、その表面が浮揚クッション上での冷却により粘着粘性
である１０７．６ｄＰａ・ｓより高い粘性を示し、その内部が少なくとも部分的には軟化
点である１０７．６ｄＰａ・ｓより低い粘性を示し、プレス型の中でのガラス割当て分の
プレス加工の間に、プレス型に対する熱の除去又は供給が行われてプレス面の温度が調節
されることを特徴とする方法。
【請求項２】
　ガラス割当て分を浮揚支持台のダンピングまたは旋回によってプレス型に送ることを特
徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　浮揚支持台が自由落下よりも速く下方へ動くことを特徴とする請求項１または２に記載
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の方法。
【請求項４】
　ガラスがニードル管フィーダによって割り当てられることを特徴とする請求項１乃至３
のいずれか１項に記載の方法。
【請求項５】
　浮揚支持台の位置が、浮揚支持台の上への割当て中に割当て装置に対して変えられるこ
とを特徴とする請求項１乃至４のいずれか１項に記載の方法。
【請求項６】
　浮揚支持台が多孔質の材料を有し、この材料を通って浮揚クッションのためのガスが補
給されることを特徴とする請求項１乃至５のいずれか１項に記載の方法。
【請求項７】
　浮揚クッションの中に入るガス流、またはガラス割当て分から浮揚支持台までの間隔が
、浮揚支持台への割当て中に調整されることを特徴とする請求項１乃至６のいずれか１項
に記載の方法。
【請求項８】
　多くのガラス割当て分が１つの共通の浮揚支持台の上に置かれることを特徴とする請求
項１乃至７のいずれか１項に記載の方法。
【請求項９】
　請求項１乃至８のいずれか１項に記載の方法を実施するために適合した光学ガラス構成
部分を製造するための装置であって、ガラス融液を割り当てるための割当て手段、割当て
手段によって割り当てられたガラス割当て分を浮揚クッション上に置くための浮揚支持台
、及びガラス成形を行うためのプレス型と、ガラス割当て分を浮揚支持台からプレス型へ
引き渡すための引渡し手段、プレス型に対して熱の除去及び供給を行うための冷却／加熱
手段、並びに該方法の工程経過を制御するための工程経過制御手段を含み、該浮揚支持台
はその中にガラス割当て分を支持するための凹所を有し、該凹所が中央領域において周囲
領域におけるよりも小さな曲率半径を有する非球面形状を有することにより、該凹所にお
けるガラス割当て分の動きが該非球面形状によって和らげられように構成され、該工程経
過制御手段は、浮揚クッション上に置かれたガラス割当て分の表面の粘性が１０７．６ｄ
Ｐａ・ｓ又はそれ以上に達した時にガラス割当て分が浮揚支持台と接触せずにプレス型に
引き渡されるように構成されていることを特徴とする装置。
【請求項１０】
　前記引渡し手段が、浮揚支持台をダンピングまたは旋回させるための機構を含むことを
特徴とする請求項９に記載の装置。
【請求項１１】
　前記引渡し手段が、浮揚支持台を重力加速度よりも高い加速度で下方へ動かすための機
構を含むことを特徴とする請求項９または１０に記載の装置。
【請求項１２】
　前記割当て装置がニードル管フィーダを含むことを特徴とする請求項９乃至１１のいず
れか１項に記載の装置。
【請求項１３】
　前記浮揚支持台が多孔質の材料を有し、この材料を通って浮揚クッションのためのガス
が補給されることを特徴とする請求項９乃至１２のいずれか１項に記載の装置。
【請求項１４】
　前記浮揚支持台が多孔質の材料として焼結金属を有することを特徴とする請求項１３に
記載の装置。
【請求項１５】
　浮揚支持台の割当て装置に対する位置を変えるための機構を有することを特徴とする請
求項９乃至１４のいずれか１項に記載の装置。
【請求項１６】
　浮揚クッションの中に入るガス流、またはガラス割当て分から浮揚支持台までの間隔を
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調整するための機構を有することを特徴とする請求項９乃至１５のいずれか１項に記載の
装置。
【請求項１７】
　多くのガラス割当て分を同時に加工するように調整されている請求項９乃至１６のいず
れか１項に記載の装置。
【請求項１８】
　円に沿って配置された多くの浮揚凹部を有することを特徴とする請求項９乃至１７のい
ずれか１項に記載の装置。
【手続補正書】
【提出日】平成24年2月14日(2012.2.14)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ガラス融液が割り当てられ、割当てによって得られたガラス割当て分が、浮揚支持台の
上に作られた浮揚クッションの上に一旦置かれた後に、浮揚支持台と接触せずにプレス型
に引き渡されてプレス型の中でガラス成形が行われる、光学ガラス構成部分を製造するた
めの方法であって、浮揚クッションは浮揚支持台の凹所に形成され、該凹所が中央領域に
おいて周囲領域におけるよりも小さな曲率半径を有する非球面形状を有することにより、
該凹所におけるガラス割当て分の動きが該非球面形状によって和らげられ、プレス型に引
き渡される時のガラス割当て分は、その表面が浮揚クッション上での冷却により粘着粘性
である１０７．６ｄＰａ・ｓより高い粘性を示し、その内部が少なくとも部分的には軟化
点である１０７．６ｄＰａ・ｓより低い粘性を示し、プレス型の中でのガラス割当て分の
プレス加工の間に、プレス型に対する熱の除去又は供給が行われてプレス面の温度が調節
されることを特徴とする方法。
【請求項２】
　ガラス割当て分を浮揚支持台のダンピングまたは旋回によってプレス型に引き渡すこと
を特徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　浮揚支持台が自由落下よりも速く下方へ動くことを特徴とする請求項１または２に記載
の方法。
【請求項４】
　ガラスがニードル管フィーダによって割り当てられることを特徴とする請求項１乃至３
のいずれか１項に記載の方法。
【請求項５】
　浮揚支持台の位置が、浮揚支持台の上への割当て中に割当て手段に対して変えられるこ
とを特徴とする請求項１乃至４のいずれか１項に記載の方法。
【請求項６】
　浮揚支持台が多孔質の材料を有し、この材料を通って浮揚クッションのためのガスが補
給されることを特徴とする請求項１乃至５のいずれか１項に記載の方法。
【請求項７】
　浮揚クッションの中に入るガス流、またはガラス割当て分から浮揚支持台までの間隔が
、浮揚支持台への割当て中に調整されることを特徴とする請求項１乃至６のいずれか１項
に記載の方法。
【請求項８】
　多くのガラス割当て分が１つの共通の浮揚支持台の上に置かれることを特徴とする請求
項１乃至７のいずれか１項に記載の方法。
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【請求項９】
　請求項１乃至８のいずれか１項に記載の方法を実施するために適合した光学ガラス構成
部分を製造するための装置であって、ガラス融液を割り当てるための割当て手段、割当て
手段によって割り当てられたガラス割当て分を浮揚クッション上に置くための浮揚支持台
、及びガラス成形を行うためのプレス型と、ガラス割当て分を浮揚支持台からプレス型へ
引き渡すための引渡し手段、プレス型に対して熱の除去及び供給を行うための冷却／加熱
手段、並びに該方法の工程経過を制御するための工程経過制御手段を含み、該浮揚支持台
はその中にガラス割当て分を支持するための凹所を有し、該凹所が中央領域において周囲
領域におけるよりも小さな曲率半径を有する非球面形状を有することにより、該凹所にお
けるガラス割当て分の動きが該非球面形状によって和らげられように構成され、該工程経
過制御手段は、浮揚クッション上に置かれたガラス割当て分の表面の粘性が１０７．６ｄ
Ｐａ・ｓ又はそれ以上に達した時にガラス割当て分が浮揚支持台と接触せずにプレス型に
引き渡されるように構成されていることを特徴とする装置。
【請求項１０】
　前記引渡し手段が、浮揚支持台をダンピングまたは旋回させるための機構を含むことを
特徴とする請求項９に記載の装置。
【請求項１１】
　前記引渡し手段が、浮揚支持台を重力加速度よりも高い加速度で下方へ動かすための機
構を含むことを特徴とする請求項９または１０に記載の装置。
【請求項１２】
　前記割当て手段がニードル管フィーダを含むことを特徴とする請求項９乃至１１のいず
れか１項に記載の装置。
【請求項１３】
　前記浮揚支持台が多孔質の材料を有し、この材料を通って浮揚クッションのためのガス
が補給されることを特徴とする請求項９乃至１２のいずれか１項に記載の装置。
【請求項１４】
　前記浮揚支持台が多孔質の材料として焼結金属を有することを特徴とする請求項１３に
記載の装置。
【請求項１５】
　浮揚支持台の割当て手段に対する位置を変えるための機構を有することを特徴とする請
求項９乃至１４のいずれか１項に記載の装置。
【請求項１６】
　浮揚クッションの中に入るガス流、またはガラス割当て分から浮揚支持台までの間隔を
調整するための機構を有することを特徴とする請求項９乃至１５のいずれか１項に記載の
装置。
【請求項１７】
　多くのガラス割当て分を同時に加工するように調整されている請求項９乃至１６のいず
れか１項に記載の装置。
【請求項１８】
　円に沿って配置された多くの浮揚凹部を有することを特徴とする請求項９乃至１７のい
ずれか１項に記載の装置。
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