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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　眼鏡レンズを挟持して回転させるための第１回転シャフトと、眼鏡レンズの周縁を玉型
形状に仕上げ加工するための仕上げ加工具と、前記仕上げ加工具によって仕上げ加工され
た前記眼鏡レンズのコバの角部に面取り加工を施すための面取り加工具と、前記面取り加
工具が取り付けられた第２回転シャフトと、前記第１回転シャフトと前記第２回転シャフ
トとの相対的な角度を調整する調整手段と、前記調整手段の駆動を制御する制御部と、を
備える眼鏡レンズ加工装置であって、
　前記面取り加工を行う際に、前記第１回転シャフトの回転中心軸と前記面取り加工具の
加工具面が成す角度である面取り角度を設定するための面取り角度設定手段と、
　前記眼鏡レンズのコバ面の形状に関する情報を取得するためのコバ情報取得手段と、
　前記コバ情報取得手段によって取得された前記コバ面の形状に関する情報に基づいて、
前記面取り角度設定手段によって設定された前記面取り角度を補正する角度補正手段と、
　前記眼鏡レンズに形成されたヤゲンと前記面取り加工具とが接触するか否か判定する判
定手段と、
を備え、
　前記判定手段が、前記ヤゲンと前記面取り加工具とが接触すると判定した場合、前記角
度補正手段は、前記ヤゲンと前記面取り加工具とが接触しないように前記面取り角度を補
正し、
　前記制御部は、前記角度補正手段によって補正された前記面取り角度に基づいて、前記
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調整手段の駆動を制御し、前記第１回転シャフトと前記第２回転シャフトとの相対的な角
度を調整して前記面取り加工を行うことを特徴とする眼鏡レンズ加工装置。
【請求項２】
　請求項１の眼鏡レンズ加工装置は、前記回転中心軸に対する前記眼鏡レンズに形成され
たヤゲンの斜面の角度を取得するためのヤゲン角度取得手段と、をさらに備え、
　前記判定手段が、前記ヤゲンと前記面取り加工具とが接触すると判定した場合、前記角
度補正手段は、前記回転中心軸に対する前記面取り加工具の加工具面の相対的な角度が前
記ヤゲンの角度より大きくなるように前記回転中心軸に対する前記第２回転シャフトの相
対的な角度を補正し、前記面取り加工具が前記ヤゲンに接触することを防ぐ眼鏡レンズ加
工装置。
【請求項３】
　眼鏡レンズを挟持して回転させるための第１回転シャフトと、眼鏡レンズの周縁を玉型
形状に仕上げ加工するための仕上げ加工具と、前記仕上げ加工具によって仕上げ加工され
た眼鏡レンズのコバの角部に面取り加工を施すための面取り加工具と、前記面取り加工具
が取り付けられた第２回転シャフトと、前記第１回転シャフトと前記第２回転シャフトと
の相対的な角度を調整する調整手段と、前記調整手段の駆動を制御する制御部と、を備え
る眼鏡レンズ加工装置において実行される眼鏡レンズ加工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実行されることで、前記面取り加工を行う際に
、前記第１回転シャフトの回転中心軸と、前記面取り加工具の加工具面と、が成す角度で
ある面取り角度を設定するための設定ステップと、
　前記第１回転シャフトに対する前記眼鏡レンズのコバ面の形状に関する情報を取得する
取得ステップと、
　前記取得ステップにて取得された前記コバ面の形状に関する情報に基づいて、前記面取
り角度を補正する第１補正ステップと、
　前記眼鏡レンズに形成されたヤゲンと前記面取り加工具とが接触するか否か判定する判
定ステップと、
　前記判定ステップにおいて、前記ヤゲンと前記面取り加工具とが接触すると判定した場
合、前記ヤゲンと前記面取り加工具とが接触しないように前記面取り角度を補正する第２
補正ステップと、
　前記第２補正ステップにおいて補正された前記面取り角度に基づいて、前記調整手段の
駆動を制御し、前記第１回転シャフトと前記第２回転シャフトとの相対的な角度を調整す
る調整ステップと、
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眼鏡レンズ加工プログラム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本件発明は、眼鏡レンズの周縁を加工するための眼鏡レンズ加工装置、眼鏡レンズ加工
プログラムに関する。
【背景技術】
【０００２】
　眼鏡レンズ加工装置として、例えば、研削加工具や切削加工具を用いて眼鏡レンズを加
工する眼鏡レンズ加工装置が知られている。（例えば、特許文献１、２）
　例えば、特許文献１に記載の眼鏡レンズ加工装置は、チャック軸に狭持された眼鏡レン
ズの周縁を砥石によって研削加工し、眼鏡枠の玉型に合った形状に加工するための装置で
ある。
【０００３】
　また、例えば、特許文献２に記載の眼鏡レンズ加工装置は、切削ツールによって眼鏡レ
ンズを加工する。
【０００４】
　眼鏡レンズ加工装置によって仕上げ加工された眼鏡レンズは、コバに角部を有するため
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、面取り加工が行われる。そこで、角部を除去するための面取り加工具を備えた眼鏡レン
ズ加工装置が提案されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００６－０９５６８４号公報
【特許文献２】特開２０１２－２５０２９７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　ところで、例えば、ハイカーブレンズと呼ばれる曲率の大きなレンズなどを加工する際
、眼鏡レンズの回転中心軸に対して、ヤゲン加工具または平加工具の回転軸を傾斜させて
眼鏡レンズのヤゲン加工または平加工をする眼鏡レンズ加工装置がある（インクラインド
加工）。
【０００７】
　しかしながら、従来の加工装置では、面取り角度が、固定角度又は操作者の入力角度に
対応していたので、例えば、インクラインド加工されたレンズに対して面取りを行う場合
、コバが形成された角部に対して面取り加工具の加工具面が適正な角度で接触されず、角
部を落としきれない可能性があった。また、インクラインド加工されていないレンズであ
っても、コバ厚の変化が大きい場合、同様な問題が生じる可能性があった。
【０００８】
　本件発明は、上記従来技術の問題点に鑑み、面取り加工を適切に行うことができる眼鏡
レンズ加工装置、眼鏡レンズ加工プログラムを提供することを技術課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上記課題を解決するために、本発明は以下のような構成を備えることを特徴とする。
【００１０】
　（１）　眼鏡レンズを挟持して回転させるための第１回転シャフトと、眼鏡レンズの周
縁を玉型形状に仕上げ加工するための仕上げ加工具と、前記仕上げ加工具によって仕上げ
加工された前記眼鏡レンズのコバの角部に面取り加工を施すための面取り加工具と、前記
面取り加工具が取り付けられた第２回転シャフトと、前記第１回転シャフトと前記第２回
転シャフトとの相対的な角度を調整する調整手段と、前記調整手段の駆動を制御する制御
部と、を備える眼鏡レンズ加工装置であって、前記面取り加工を行う際に、前記第１回転
シャフトの回転中心軸と前記面取り加工具の加工具面が成す角度である面取り角度を設定
するための面取り角度設定手段と、前記眼鏡レンズのコバ面の形状に関する情報を取得す
るためのコバ情報取得手段と、前記コバ情報取得手段によって取得された前記コバ面の形
状に関する情報に基づいて、前記面取り角度設定手段によって設定された前記面取り角度
を補正する角度補正手段と、前記眼鏡レンズに形成されたヤゲンと前記面取り加工具とが
接触するか否か判定する判定手段と、を備え、前記判定手段が、前記ヤゲンと前記面取り
加工具とが接触すると判定した場合、前記角度補正手段は、前記ヤゲンと前記面取り加工
具とが接触しないように前記面取り角度を補正し、前記制御部は、前記角度補正手段によ
って補正された前記面取り角度に基づいて、前記調整手段の駆動を制御し、前記第１回転
シャフトと前記第２回転シャフトとの相対的な角度を調整して前記面取り加工を行うこと
を特徴とする。
　（２）　眼鏡レンズを挟持して回転させるための第１回転シャフトと、眼鏡レンズの周
縁を玉型形状に仕上げ加工するための仕上げ加工具と、前記仕上げ加工具によって仕上げ
加工された眼鏡レンズのコバの角部に面取り加工を施すための面取り加工具と、前記面取
り加工具が取り付けられた第２回転シャフトと、前記第１回転シャフトと前記第２回転シ
ャフトとの相対的な角度を調整する調整手段と、前記調整手段の駆動を制御する制御部と
、を備える眼鏡レンズ加工装置において実行される眼鏡レンズ加工プログラムであって、
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前記眼鏡レンズ加工装置のプロセッサに実行されることで、前記面取り加工を行う際に、
前記第１回転シャフトの回転中心軸と、前記面取り加工具の加工具面と、が成す角度であ
る面取り角度を設定するための設定ステップと、前記第１回転シャフトに対する前記眼鏡
レンズのコバ面の形状に関する情報を取得する取得ステップと、前記取得ステップにて取
得された前記コバ面の形状に関する情報に基づいて、前記面取り角度を補正する第１補正
ステップと、前記眼鏡レンズに形成されたヤゲンと前記面取り加工具とが接触するか否か
判定する判定ステップと、前記判定ステップにおいて、前記ヤゲンと前記面取り加工具と
が接触すると判定した場合、前記ヤゲンと前記面取り加工具とが接触しないように前記面
取り角度を補正する第２補正ステップと、前記第２補正ステップにおいて補正された前記
面取り角度に基づいて、前記調整手段の駆動を制御し、前記第１回転シャフトと前記第２
回転シャフトとの相対的な角度を調整する調整ステップと、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。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】眼鏡レンズ加工装置の装置本体の概略構成図である。
【図２】レンズ加工部の概略構成図を示している。
【図３】レンズチャックユニットの概略構成図である。
【図４】レンズチャックユニットのＸ軸方向及Ｚ軸方向の駆動機構について説明する図で
ある。
【図５】スピンドル保持ユニットのＹ軸方向の駆動機構について説明する図である。
【図６】眼鏡レンズ加工装置の制御ブロック図である。
【図７】眼鏡レンズ加工時の眼鏡レンズ加工装置の制御フローチャートを示す図である。
【図８】面取り角度を説明するための図である。
【図９】面取り角度を説明するための図である。
【図１０】面取り量を説明するための図である。
【図１１】眼鏡レンズ加工時の眼鏡レンズ加工装置１の駆動動作について説明する図であ
る。
【図１２】ＹＺ軸方向の位置調整及び回転中心軸の調整後の位置関係について説明する図
である。
【図１３】レンズ前面の球面を形成する球を示す図である。
【図１４】動径角度０度におけるレンズ形状データを示す図である
【図１５】レンズ後面の面取り角度βｒの補正方法を説明するための図である
【図１６】レンズ前面の面取り角度βｆの補正方法を説明するための図である
【図１７】ある動径角における面取り形状データを示す概略図である。
【図１８】レンズ後面の面取り角度を補正する方法を説明するための図である。
【図１９】レンズ前面の面取り角度を補正する方法を説明するための図である。
【図２０】面取り角度を説明するための図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
＜実施形態＞
　本発明の実施形態を図面に基づいて説明する。図１は、本実施形態の眼鏡レンズ加工装
置（以下、加工装置と略す）１の概略構成図である。図１（ａ）は加工装置１を正面から
見たときの概略構成図である。図１（ｂ）は加工装置１を側面から見たときの概略構成図
である。加工装置の上部には、レンズの加工を行うためのレンズ加工部１０が設けられて
いる。
【００１３】
　図２は、レンズ加工部１０の概略構成図を示している。レンズ加工部１０の構成につい
て説明する。レンズ加工部１０には、レンズチャックユニット２０、スピンドル保持ユニ
ット３０が備えられている。
【００１４】
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　なお、実施例の装置においては、眼鏡レンズ加工装置１を正面から見たときの上下方向
をＹ軸方向、前後方向をＸ軸方向、左右方向をＺ軸方向として説明する。
【００１５】
　＜レンズチャックユニット＞
　レンズチャックユニット２０は、眼鏡レンズ（以下、レンズと略す）ＬＥを狭持（保持
）し、スピンドル保持ユニット３０に対して、レンズＬＥを移動させるためのものである
。レンズチャックユニット２０には、キャリッジ２１、ベース２４が備えられている。キ
ャリッジ２１は、レンズＬＥを挟持して回転させるための一対の第１回転シャフト２２（
２２Ｆ、２２Ｒ）を備える。第１回転シャフト２２は後述する回転中心軸Ｌ２（図８参照
）を中心に回転される。
【００１６】
　図３は、レンズチャックユニット２０の概略構成図である。キャリッジ２１の表側には
、第１回転シャフト２２Ｆを回転可能に保持する保持アーム２９Ｌが固定されている。キ
ャリッジ２１の裏面には、図示無き左右に延びる２本のガイドレール上を移動可能なチャ
ックテーブル２３が設けられている。チャックテーブル２３は、第１回転シャフト２２Ｒ
を回転可能に保持する保持アーム２９Ｒが固定されている。また、チャックテーブル２３
には、チャックテーブル２３を第１回転シャフト２２に対して、平行移動するための図示
無き圧力駆動源が設けられている。圧力駆動源は、エアポンプ、バルブ、ピストン等で構
成される。エアポンプは、空気を圧送するために用いられる。ピストンは、チャックテー
ブル２３に固定されている。バルブは、ピストンが配置された密閉空間に設けられている
。そして、密閉空間への空気の導入がバルブの開閉によって調整される。圧力駆動源は、
密閉空間において空気の導入を調整することによって、回転中心軸Ｌ２（図８参照）に対
して、ピストンを平行移動させる。これにより、チャックテーブル２３とともに、保持ア
ーム２９Ｒ及び第１回転シャフト２２Ｒがキャリッジ２１に設けられた第１回転シャフト
２２Ｆ側へ平行移動される。そして、第１回転シャフト２２Ｆと第１回転シャフト２２Ｒ
とで眼鏡レンズＬＥが挟持される。なお、第１回転シャフト２２Ｆと第１回転シャフト２
２Ｒとは、同軸の関係に配置されている。
【００１７】
　レンズチャックユニット２０には、駆動源（例えば、モータ）１１０が設けられている
。モータ１１０は、第１回転シャフト２２Ｒをその軸を中心に回転させるために、用いら
れる。モータ１１０の回転駆動によって、タイミングベルト、プーリー等の回転伝達機構
を介して第１回転シャフト２２Ｒが回転される。
【００１８】
　また、レンズチャックユニット２０には、駆動源（例えば、モータ）１２０が設けられ
ている。モータ１２０は、第１回転シャフト２２Ｆをその軸を中心に回転させるために、
用いられる。モータ１２０の回転駆動によって、タイミングベルト、プーリー等の回転伝
達機構を介して第１回転シャフト２２Ｆがモータ１２０によって回転される。モータ１１
０、１２０の回転軸には、第１回転シャフト２２Ｆ、２２Ｒの回転角を検知するエンコー
ダが取り付けられている。なお、モータ１１０、１２０は、同期して駆動される。すなわ
ち、第１回転シャフト２２Ｆ及び２２Ｒは、同期して回転駆動をする。これらによりレン
ズ回転ユニットが構成される。
【００１９】
　＜キャリッジ回転駆動機構＞
　レンズチャックユニット２０には、軸角度変更機構（軸角度変更手段）２５が設けられ
ている。軸角度変更機構２５は、加工具の切り換えや眼鏡レンズ加工の際の第１回転シャ
フト２２と加工具との相対的な位置関係の調整するために用いられる。（詳細は後述する
）。また、軸角度変更手段２５は第１回転シャフト２２と第２回転シャフトとの相対的な
位置関係を調整する調整手段として用いてもよい。なお、本実施形態において、第２回転
シャフトと第３回転シャフトは兼用されるため、Ｘ軸駆動機構８０、Ｚ軸駆動機構８５は
、第１回転シャフト２２と第３回転シャフト（第２回転シャフト）４５ｂ１との相対的な
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位置関係を調整するヤゲン仕上げ加工具調整手段そして用いてもよい。
【００２０】
　軸角度変更機構２５は、駆動源（例えば、モータ等）２６、プーリー２７、タイミング
ベルト２８で構成されている。プーリー２７は、キャリッジ２１が固定されている。モー
タ２６が回転駆動されると、モータ２６の回転がタイミングベルト２８を介して、プーリ
ー２７へ伝達される。キャリッジ２１は、プーリー２７が回転されることによって、ベー
ス２４に対して、キャリッジ２１の中心軸（Ａ軸）を回転中心に回転駆動する。これによ
って、キャリッジ２１の回転駆動とともに、第１回転シャフト２２の軸角度がＡ軸を中心
に変更（回転）される。なお、本実施例において、キャリッジ２１の回転開始時の初期位
置としては、第１回転シャフト２２Ｆ、２２Ｒによって眼鏡レンズを挟持した際に、第１
回転シャフト２２Ｆ、２２Ｒの軸方向がＹ軸方向と平行軸となる位置に設定されている（
図１１（ａ）参照）。このとき、第１回転シャフト２２Ｆ、２２Ｒにおいては、第１回転
シャフト２２Ｒが上側となり、第１回転シャフト２２Ｆが下側となるように位置される。
すなわち、眼鏡レンズＬＥの凹面（後面）が上側、眼鏡レンズの凸面（前面）が下側とな
る。第１回転シャフト２２ＦがレンズＬＥの前面側となり、第１回転シャフト２２Ｒがレ
ンズＬＥの後面側となる。
【００２１】
　＜Ｘ軸及びＺ軸駆動機構＞
　図４は、レンズチャックユニット２０のＸ軸方向及Ｚ軸方向の駆動機構について説明す
る図である。レンズチャックユニット２０には、レンズチャックユニット２０をスピンド
ル保持ユニット３０に対して、Ｘ方向及びＺ方向にそれぞれ移動させる各駆動機構（Ｘ軸
駆動機構８０、Ｚ軸駆動機構８５）が設けられている。Ｘ軸駆動機構８０、Ｚ軸駆動機構
８５は、第１回転シャフト２２と第２回転シャフト６５ｂ１の相対的な位置関係を調整す
る調整手段として用いてもよい。なお、本実施形態において、第２回転シャフトと第３回
転シャフトは兼用されるため、Ｘ軸駆動機構８０、Ｚ軸駆動機構８５は、第１回転シャフ
ト２２と第３回転シャフト（第２回転シャフト）４５ｂ１との相対的な位置関係を調整す
るヤゲン仕上げ加工具調整手段そして用いてもよい。
【００２２】
　Ｘ軸駆動機構８０は、駆動源（モータ）８１を備える。モータ８１には、Ｘ軸方向に向
かって延びるシャフト８２が直結されている。また、モータ８１の回転軸には、レンズチ
ャックユニット２０のＸ軸方向の移動位置を検知するエンコーダが取り付けられている。
シャフト８２の外周には、ネジ溝が形成されている。シャフト８２の先には、軸受けとし
て図示無き移動部材（例えば、ナット）が嵌まりあっている。移動部材には、レンズチャ
ックユニット２０が固定されている。モータ８１が回転駆動されると、レンズチャックユ
ニット２０がＸ軸方向に延びるシャフト８２に沿って移動する。これによって、キャリッ
ジ２１とともに、第１回転シャフト２２Ｆ、２２ＲがＸ軸方向に直線移動される。
【００２３】
　Ｚ軸駆動機構８５は、駆動源（モータ）８６を備える。モータ８６には、Ｚ軸方向に向
かって延びる図示無きシャフトが直結されている。また、モータ８６の回転軸には、レン
ズチャックユニット２０のＺ軸方向の移動位置を検知するエンコーダが取り付けられてい
る。シャフトの外周には、ネジ溝が形成されている。シャフトの先には、軸受けとして図
示無き移動部材（例えば、ナット）が嵌まりあっている。移動部材には、レンズチャック
ユニット２０が固定されている。モータ８６が回転駆動されると、レンズチャックユニッ
ト２０がＺ軸方向に延びるシャフトに沿って移動する。これによって、キャリッジ２１と
ともに、第１回転シャフト２２Ｆ、２２ＲがＺ軸方向に直線移動される。
【００２４】
　＜スピンドル保持ユニット＞
　図２において、スピンドル保持ユニット３０は、移動支基３１、左右側面に第１加工具
ユニット４０、第２加工具ユニット４５、レンズ形状測定ユニット５０Ｆ、５０Ｒが備え
られている。移動支基３１の左右側面には、第１加工具ユニット４０及び第２加工具ユニ
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ット４５が配置される。
【００２５】
　＜加工ユニット＞
　図２に示されるように、第１加工具ユニット４０は、移動支基３１の左側面に配置され
ており、３つのスピンドル４０ａ、４０ｂ、４０ｃが備えられている。また、第２加工具
ユニット４５は、移動支基３１の右側面に配置されており、３つのスピンドル４５ａ、４
５ｂ、４５ｃが備えられている。第１加工具ユニット４０のスピンドル４０ａ、４０ｂ、
４０ｃはそれぞれ加工具を回転させるための回転シャフト４０ａ１，４０ｂ１、４０ｃ１
を有し、その各回転シャフトと同軸に各加工具（ツール）６０ａ、６０ｂ、６０ｃが取り
付けられる。また、第２加工具ユニット４５のスピンドル４５ａ、４５ｂ、４５ｃはそれ
ぞれ加工具を回転させるための回転シャフト４５ａ１、４５ｂ１、４５ｃ１を有し、その
各回転シャフトに同軸に各加工具６５ａ、６５ｂ、６５ｃが取り付けられる。各加工具は
、眼鏡レンズを加工するための加工具として用いられる。各スピンドルの回転シャフトは
、各スピンドルの内部に配置された回転伝達機構を介し、各スピンドルの後方にそれぞれ
配置された駆動源（例えば、モータ）により回転される。
【００２６】
　例えば、本実施例においては、加工具６０ａには、粗加工具としてのエンドミル又はカ
ッターが配置されている。加工具６０ａは、仕上げ加工前の未加工の眼鏡レンズＬＥを切
削するために用いられる。加工具６０ｂには、溝掘り加工具（溝加工具）としてカッター
が配置される。加工具６０ｃには、レンズＬＥの屈折面に穴を開けるための穴加工具とし
てのエンドミルが配置されている。加工具６５ａには、鏡面加工具として鏡面砥石が配置
される。鏡面加工具は、水を用いて、眼鏡レンズＬＥの鏡面を磨くために用いられる。加
工具６５ｂには、仕上げ加工具として円錐形状を持つカッターが配置される。仕上げ加工
具６５ｂは、眼鏡レンズの周縁を玉型形状に仕上げ加工するための仕上げ加工具であって
もよい。仕上げ加工具６５ｂは、レンズＬＥのコバにヤゲンを形成するためのヤゲン溝（
Ｖ溝）とレンズＬＥの周を平加工するための平加工面とが形成されており、粗加工された
レンズ周縁をヤゲン加工及び平仕上げ加工するために用いられる。つまり、仕上げ加工具
６５ｂにはレンズＬＥのコバにヤゲンを形成するためのヤゲン仕上げ加工具として用いら
れてもよい。また、仕上げ加工具６５ｂ（平加工面）は、仕上げ加工具によって仕上げ加
工された眼鏡レンズのコバの角部に面取り加工を施すための面取り加工具として兼用され
る。
【００２７】
　なお、以下の説明において、面取り加工具を回転させる回転シャフトを第２回転シャフ
トとし、ヤゲン加工具を回転させる回転シャフトを第３回転シャフトとする。本実施形態
において、面取り加工具とヤゲン加工具は仕上げ加工具６５ｂとして兼用されるため、第
２回転シャフトと第３回転シャフトは回転シャフト４５ｂ１として兼用される。
【００２８】
　加工具６５ｃには、ヤゲン加工されたレンズ周縁をさらに段付き加工するためのステッ
プ加工用の加工具が配置されている。
【００２９】
　各スピンドルの近傍には、それぞれ、空気や水を送るためのホース４１ａ、４１ｂ、４
１ｃ、４６ａ、４６ｂ、４６ｃが設けられている。ホース４１ａ、４１ｂ、４１ｃ、４６
ａ、４６ｂ、４６ｃは、眼鏡レンズ加工後の切削片を空気によって除去するために用いら
れる。また、ホース４６ａは、眼鏡レンズを加工する際に用いる水を供給するために用い
られる。
【００３０】
　各スピンドルは、スピンドルの先端が下方（重力方向）に向かって傾斜して配置されて
いる。本実施例においては、各スピンドルの傾斜角度度がＺ軸方向（水平方向）から下方
に４５°傾斜するように配置されている。
【００３１】
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　＜Ｙ軸駆動機構＞
　図５は、スピンドル保持ユニット３０のＹ軸方向の駆動機構について説明する図である
。スピンドル保持ユニット３０には、スピンドル保持ユニット３０をレンズチャックユニ
ット２０に対して、Ｙ軸方向に移動させる各駆動機構（Ｙ軸駆動機構９０）が設けられて
いる。Ｙ軸駆動機構９０は、第１回転シャフト２２と第２回転シャフト４５ｂ１の相対的
な位置関係を調整する調整手段として用いてもよい。なお、本実施形態において、第２回
転シャフトと第３回転シャフトは兼用されるため、Ｘ軸駆動機構８０、Ｚ軸駆動機構８５
は、第１回転シャフト２２と第３回転シャフト（第２回転シャフト）４５ｂ１との相対的
な位置関係を調整するヤゲン仕上げ加工具調整手段そして用いてもよい。
【００３２】
　Ｙ軸駆動機構９０は、駆動源（モータ）９１を備える。モータ９１の回転軸には、Ｙ軸
方向に向かって延びるシャフト９２が直結されている。また、モータ９１には、スピンド
ル保持ユニット３０のＹ軸方向の移動位置を検知するエンコーダが取り付けられている。
シャフトの外周には、ネジ溝が形成されている。シャフトの先には、軸受けとして移動部
材（例えば、ナット）９４が嵌まりあっている。移動部材９４には、移動支基３１が固定
されている。モータ９１が回転駆動されると、移動支基３１がＹ軸方向に延びるシャフト
に沿って移動する。これによって、スピンドル保持ユニット３０がＹ軸方向に直線移動さ
れる。なお、移動支基３１には、図示無きバネが掛けられており、移動支基３１の下方へ
の荷重をキャンセルしてその移動が容易になるようにしている。
【００３３】
　以上のような加工ユニットの構成において、Ｙ軸駆動機構９０及びＺ軸駆動機構８５は
、回転シャフト（４０ａ１，４０ｂ１，４０ｃ１、４５ａ１，４５ｂ１、４５ｃ１）に対
する第１回転シャフト２２の相対的な位置関係を変化させるための移動機構を構成し、さ
らに、その移動機構として、各回転シャフトと第１回転シャフト２２との軸間距離を変動
する機構と、第１回転シャフト２２の軸方向に第１回転シャフト２２を移動する機構と、
を構成する。
【００３４】
　＜レンズ形状測定ユニット＞
　図２において、キャリッジ２１の上方には、レンズ形状測定ユニット（以下、測定ユニ
ットと略す）５０、測定ユニットの駆動機構５５が設けられている。測定ユニット５０Ｆ
は、レンズ前面の位置（玉型上のレンズ前面側の位置）を検知する。測定ユニット５０Ｒ
は、レンズ後面の位置（玉型上のレンズ後面側の位置）を検知する。
【００３５】
　測定ユニット５０Ｆ、５０Ｒの先端部には、測定子５１Ｆ、５１Ｒが固定されている。
測定子５１Ｆは、レンズＬＥの前面に接触される。測定子５１Ｒは、レンズＬＥの後面に
接触される。測定ユニット５０Ｆ、５０Ｒは、Ｚ軸方向にスライド可能に保持されている
。
【００３６】
　駆動機構５５は、測定ユニット５０Ｆ、５０ＲをＺ軸方向に移動させるために用いられ
る。例えば、駆動機構５５における図示無きモータの回転駆動がギヤ等の回転伝達機構を
介して測定ユニット５０Ｆ、５０Ｒに伝えられる。これによって、退避位置に置かれた測
定子５１Ｆ、５１ＲがレンズＬＥ側に移動されると共に、測定子５１Ｆ、５１Ｒをレンズ
ＬＥに押し当てる測定圧が掛けられる。なお、測定子５１Ｆ、５１Ｒを押し当てる構成と
しては、これに限定されない。例えば、バネを用いることによって、測定子５１Ｆ、５１
Ｒを押し当てる構成が挙げられる。
【００３７】
　レンズＬＥの前面位置の検知時には、軸角度変更機構２５によってレンズチャック軸２
２Ｆ、２２ＲがＺ軸方向に位置された後、玉型形状に基づいてレンズＬＥが回転されなが
らスピンドル保持ユニット３０をＹ軸方向に移動させ、測定ユニット５０Ｆに設けられた
図示無きエンコーダによりレンズ前面のレンズチャック軸方向の位置（玉型上のレンズ前
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面側の位置）が検知される。また、レンズ後面においても、レンズ前面位置の検知時と同
様にして、測定ユニット５０Ｆに設けられた図示無きエンコーダにより後面のレンズチャ
ック軸方向の位置が検知される。
【００３８】
　レンズコバ位置の測定をする際、まず軸角度変更機構２５によってレンズチャック軸２
２Ｆ、２２ＲがＺ軸方向に位置される。その後、測定子５１Ｆがレンズ前面に接触され、
測定子５１Ｒがレンズ後面に接触される。この状態で玉型データに基づいてスピンドル保
持ユニット３０がＹ軸方向に移動され、レンズＬＥが回転されることにより、レンズ加工
のためのレンズ前面及びレンズ後面のコバ位置（レンズチャック軸方向の位置）が同時に
測定される。なお、測定子５１Ｆ及び測定子５１Ｒが一体的にＺ軸方向に移動可能に構成
されてもよい。この場合、コバ位置測定手段においては、レンズ前面とレンズ後面が別々
に測定される。また、上記のレンズ形状測定ユニット５０Ｆ，５０Ｒでは、レンズチャッ
ク軸２２Ｆ，２２ＲをＹ軸方向に移動するものとしたが、相対的に測定子３０６Ｆ及び測
定子５１ＲをＹ軸方向に移動する機構とすることもできる。
【００３９】
　＜制御手段＞
　図６は、眼鏡レンズ加工装置の制御ブロック図である。制御部（制御手段）７０には、
モータ２６、モータ１１０、モータ１２０、モータ８１、モータ８６、モータ９１、図示
無き各スピンドルの内部に配置されたモータ、図示無き圧力駆動源、レンズ形状測定ユニ
ット５０Ｆ、５０Ｒ、とが接続されている。
【００４０】
　また、制御部７０には、加工条件のデータ入力用のタッチパネル機能を持つディスプレ
イ５、加工スタートスイッチ等が設けられたスイッチ部７、メモリ３、ホストコンピュー
タ１０００等が接続されている。ホストコンピュータ１０００は、玉型データ、玉型に対
する眼鏡レンズの光学中心のレイアウトデータ、等のレンズ加工に必要な加工条件データ
を入力するためのデータ入力ユニットして機能する。
【００４１】
　制御部７０は、第１回転シャフト２２と第２回転シャフト（第３回転シャフト）４５ｂ
１の相対的な位置関係を調整する調整手段として機能する前述のＸ、Ｙ、Ｚ軸駆動機構等
の駆動を制御する。
【００４２】
　以下、本実施形態の眼鏡レンズ加工装置が粗加工及び仕上げ加工、面取り加工をする際
の動作を説明する。以下の説明において、仕上げ加工とは、ヤゲン加工または平加工とし
て説明する。制御部７０は、各種制御処理を司るプロセッサ（例えば、ＣＰＵ）と、眼鏡
レンズ加工プログラムを記憶する記憶媒体とを備える。プロセッサは、眼鏡レンズ加工プ
ログラムに従って、以下、図７に示す制御フローチャートに基づいて説明する処理を実行
する。
【００４３】
　操作者は、入力手段によって、作製する眼鏡に関する眼鏡データを入力する。眼鏡デー
タは、例えば、眼鏡枠の玉型形状データ、眼鏡枠の幾何学中心及びレンズＬＥの光学中心
の位置関係を示すレイアウトデータ、乱視軸角度データ等である。操作者は、予め測定さ
れた眼鏡データを外部から呼び出して選択するようにしてもよい。制御部７０は、操作者
によって入力された眼鏡データを取得し、読み込む（ステップ１）。
【００４４】
　次に、操作者は入力手段（例えば、ディスプレイ５、スイッチ部７、ホストコンピュー
タ１０００など）によってヤゲン加工か平加工かを選択する。なお、以降の説明では、ヤ
ゲン加工を行う場合を説明するが、平加工も同様に説明できる。
【００４５】
　さらに操作者は、入力手段によってレンズＬＥの面取り加工をする際の面取り角度を入
力する。図８は本実施形態における面取り角度を説明するための図である。図８（ａ）は
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、第２回転シャフト４５ｂ１の回転軸Ｌ１及び第１回転シャフトの回転中心軸Ｌ２含む面
Ｗにおける加工具６５ｂの断面図である。図８に示す加工具６５ｂの断面形状のうち、中
心軸Ｌ２に近い方の刃面（加工具面）を辺Ｄとする。本実施形態の面取り角度βは、辺Ｄ
の延長線Ｌ３が中心軸Ｌ２と成す角度とする。つまり、面取り加工を行う際に、第１回転
シャフトの中心軸Ｌ２と面取り加工具の加工具面が成す角度といえる。
【００４６】
　ただし、面取り角度はこの定義に限らない。眼鏡レンズＬＥと加工具６５ｂの相対的な
傾斜関係が定義できればよい。例えば、図８（ｂ）に示すように、回転軸Ｌ１と中心軸Ｌ
２が成す角度β´を面取り角度と定義してもよい。この場合、メモリ３に記憶された加工
具のテーパ角θ１の２分の１と角度β´からレンズＬＥと加工具６５ｂの相対的な傾斜関
係がわかる。テーパ角θ１とは、加工具の形状から想定される円錐の頂点の角度を示す。
【００４７】
　面取り角度βの設定方法としては操作者が任意に入力するものでもよいし、複数の選択
肢から一つの面取り角度βを選択してもよい。なお、面取り角度βは、図９に示すように
、例えば、レンズ後面の面取り角度βｒ（図９（ａ）参照）とレンズ前面の面取り角度β
ｆ（図９（ｂ）参照）とで別々に設定されるものでもよい。もちろん面取り角度βｒと面
取り角度βｆは同一の角度でもよいし、異なる角度でもよい。制御部７０は、例えば、操
作者によって面取り角度βが入力されることによって、面取り角度βを設定する（ステッ
プ２）。
【００４８】
　なお、制御部７０は、メモリ３に予め記憶された面取り角度βを自動で読み出してもよ
い。
【００４９】
　上記のように、入力手段（例えば、ホストＰＣ１０００など）、制御部７０などは、面
取り角度を設定するための面取り角度設定手段として機能する。
【００５０】
　続いて、操作者は、面取り加工の面取り量を入力する。面取り量は操作者が任意に入力
してもよいし、複数の選択肢の中から一つの面取り量を選択してもよい。制御部７０は、
例えば、操作者が入力した面取り量を入力手段からの入力信号に基づいて取得する（ステ
ップ３）。図１０に示すように、本実施形態において、面取り量Ｍとは、面取り加工後に
おけるレンズＬＥの加工面の長さとして説明する。
【００５１】
　レンズＬＥが操作者または図示無きレンズ搬送ユニットによって第１回転シャフト２２
Ｆの上にセットされる。レンズＬＥがセットされると、制御部７０は圧力駆動源を制御し
、チャックテーブル２３とともに、保持アーム２９及び第１回転シャフト２２Ｒを第１回
転シャフト２２Ｆ側へ平行移動させる。そして、第１回転シャフト２２Ｆと第１回転シャ
フト２２Ｒによって眼鏡レンズＬＥが狭持される（ステップ４）。
【００５２】
　図１１は、眼鏡レンズ加工時の眼鏡レンズ加工装置１の駆動動作について説明する図で
ある。図１１（ａ）は、眼鏡レンズを設置又は取り出す際における加工開始前後の眼鏡レ
ンズ加工装置１の位置関係（初期位置）を示す図である。Ｓ（点線）は、加工を開始する
際の第１回転シャフト２２の初期位置を示している。また、Ｙ軸方向の初期位置は、Ｙ軸
方向の駆動範囲の最上端位置となる。Ｚ軸方向の初期位置は、Ｚ軸方向の駆動範囲の中間
位置となる。Ｘ軸方向の初期位置は、Ｘ軸方向の駆動範囲の最前面位置となる。なお、初
期位置は上記構成に限定されない。初期位置は、加工装置１の駆動範囲であればよい。も
ちろん、検者が初期位置を任意に設定可能な構成としてもよい。
【００５３】
　レンズＬＥが第１回転シャフト２２によって狭持されると、制御部７０は、モータ８１
を駆動させ、レンズチャックユニット２０をＸ軸方向に後退させる。そして、制御部７０
は、モータ９１を駆動させ、スピンドル保持ユニット３０をＹ軸方向に移動させる（図１
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１（ｂ）参照）。また、Ｙ軸方向の移動時に、制御部７０は、モータ２６を駆動させるこ
とによって、Ａ軸を中心にキャリッジ２１を回転させ、第１回転シャフト２２の軸角度を
変更する。
【００５４】
　例えば、図１１（ｃ）に示されるように、制御部７０は、Ａ軸を回転中心として、初期
位置Ｓから第１回転シャフト２２をａ方向（反時計回り方向）に所定角度回転させる。も
ちろん、ｂ方向（時計回り方向）に所定角度回転させる構成としてもよい。また、制御部
７０は、モータ８６を駆動させ、Ｚ軸方向に移動させる（図１１（ｄ）参照）。
【００５５】
　図１２は、ＹＺ軸方向の位置調整及び第１回転シャフト２２の調整後の位置関係につい
て説明する図である。図１２（ａ）は、レンズ形状測定ユニット５０Ｆ、５０Ｒによる検
知時の図を示している。図１２（ｂ）は、加工具６０ａによる粗加工時の図を示している
。図１２（ｃ）は、仕上げ加工具６５ｂによる仕上げ加工時の図を示している。
【００５６】
　続いて、制御部７０は、測定ユニット５０によってレンズ形状の測定を開始する（ステ
ップ５）。測定ユニット５０は、制御部７０が取得した玉型形状データに基づいて、レン
ズＬＥのレンズ形状データを測定する。
【００５７】
　レンズ形状データは、例えば、玉型に沿って測定されたレンズ前面または後面の３次元
位置データである。本実施形態において、測定ユニット５０は、レンズＬＥのヤゲン頂点
の位置と、ヤゲン頂点位置から０．５ｍｍだけ外側の位置を測定する。
【００５８】
　まず、制御部７０は、ＹＺ軸方向の位置調整及び第１回転シャフト２２の軸角度を調整
し、レンズ形状測定ユニット５０Ｆ、５０Ｒの位置に眼鏡レンズＬＥが来るようにする（
図１２（ａ）参照）。そして、ＹＺ軸方向の位置調整及び第１回転シャフト２２の軸角度
の調整後、制御部７０は、モータ８１を駆動させ、レンズチャックユニット２０をＸ軸方
向に前進させる。このようにして、制御部７０は、測定ユニット５０Ｆ、５０Ｒの位置に
眼鏡レンズＬＥが位置されると、第１回転シャフト２２の回転駆動とＹ軸方向の駆動を玉
型形状データに基づいて制御し、レンズ前面及び後面の回転中心軸方向のレンズ形状デー
タを取得する。測定ユニット５０が測定したレンズ形状データはメモリ３に記憶される。
【００５９】
　なお、レンズ形状データの取得方法は上記に限定されない。例えば、玉型の光学中心か
ら外側に向けて直線的にレンズ形状測定ユニット５０Ｆの測定子５１Ｆを移動させてレン
ズのカーブ形状を求めてもよい。
【００６０】
　制御部７０はレンズ形状データ（例えば、コバ厚）等に基づいて、ヤゲン位置、ヤゲン
カーブ値などのヤゲン形状データを種々の演算によって算出し、取得する（ステップ６）
。例えば、レンズＬＥの前面と後面の中間に、所定の幅のヤゲンを立てるように設定され
てもよい。制御部７０は設定に基づいて自動的にヤゲン形状データを算出してもよい。た
だし、ヤゲン形状データは、操作者が入力手段によって手動で入力するものとしてもよい
。ヤゲンの幅または高さ等も同様に、制御部７０が自動で設定してもよいし、操作者が入
力してもよい。ヤゲンの頂点の角度は加工具６５ｂの加工溝の角度によって決定する。
【００６１】
　レンズ形状データの測定が完了すると、制御部７０は、レンズＬＥを仕上げ加工すると
きの、回転中心軸に対するコバの傾斜角度を取得する（ステップ７）。なお、本実施形態
にて説明する加工方法では、コバの傾斜角度は動径角ごとによって異なり、一定にはなら
い。このため、制御部７０は玉型データの各動径角の位置に対してコバの傾斜角度を取得
する。なお、各動径角の位置とは、連続的に繋がった位置だけに限定されない。所定角度
だけ間隔を空けた位置であってもよい。例えば、玉型データの動径角が０度の位置、１度
の位置、２度の位置、・・・、という様に、１度ごとに間隔を空けた位置であってもよい
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。もちろん、所定角度は１度に限らない。０．３６度であってもよいし、０．１８度であ
ってもよい。
【００６２】
　測定ユニット５０または制御部７０等は、レンズＬＥのコバ面の傾斜角度またはコバ厚
等のコバ面の形状に関する情報を取得するためのコバ情報取得手段としてもよい。つまり
、レンズ形状測定ユニット（例えば、測定ユニット５０）は、測定子を用いて眼鏡レンズ
の形状を測定することによってコバ面の形状に関する情報を取得するためのセンサとして
用いられてもよい。制御部７０は、センサからの検出信号に基づいてコバ面の形状に関す
る情報を取得してもよい。制御部７０は、取得されたコバ面の形状に関する情報に基づい
て、面取り角度を補正してもよい。
【００６３】
　測定ユニット５０は、眼鏡レンズの形状を測定する際、レンズ前面のカーブ情報を取得
してもよい。
【００６４】
　以下の説明においては、加工具６５ｂによってレンズのコバがヤゲン仕上げ加工される
場合に、レンズに形成されたヤゲンの麓（ヤゲン肩）におけるコバの傾斜角度を、玉型の
動径長に応じて変化させる方法を説明する。
【００６５】
　制御部７０は、例えば、取得されたレンズ前面のカーブ情報と、玉型データとに基づい
て、ヤゲン加工用コバ傾斜角度を、動径角毎に設定してもよい。ヤゲン加工用コバ傾斜角
度は、ヤゲン仕上げ加工を行うためのコバ面の傾斜角度を示す。
【００６６】
　ヤゲン仕上げ加工を行う際、制御部７０は、玉型データと、動径角毎のヤゲン加工用コ
バ傾斜角度に基づいて、Ｘ、Ｙ、Ｚ軸駆動機構または軸角度変更機構２５等を制御してレ
ンズにヤゲン加工を施してもよい。さらに、制御部７０は、動径角毎のヤゲン加工用コバ
傾斜角度を、面取り加工におけるコバ面の傾斜角度として動径角毎に取得してもよい。
【００６７】
　以下のその一例を示す。例えば、コバの傾斜角度はレンズ前面における玉型に対応した
位置での法線方向に設定される。コバの傾斜角度が法線方向に設定されることにより、特
に、高カーブフレームに枠入れられる高カーブレンズ（レンズ表面のカーブ値で、５カー
ブ以上のレンズ）の場合に、以下の利点がある。
【００６８】
　例えば、ヤゲンのコバの傾斜角度が第１回転シャフト２２と平行に加工される場合に対
して、ヤゲンが小さくなる現象が軽減される。また、ヤゲンの前斜面及び後斜面の中心方
向がレンズ表面のカーブに沿うようなるため、高カーブフレーム（リム）に対してヤゲン
が適合し易くなり、フレームにレンズが安定して保持される。
【００６９】
　なお、ヤゲンの麓におけるコバの傾斜角度は、玉型に対応した位置での法線方向に厳密
に一致していなくても良く、法線方向から或る許容角度（例えば、３度）で外れていても
良い。
【００７０】
　また、コバの傾斜角度は、法線方向に限られない。例えば、入力手段によって操作者が
任意に入力するものでもよい。コバの傾斜角度は玉型の動径角ごとに一定でもよいし、玉
型の動径角ごとに異なってもよい。コバの傾斜角度は種々の方法にて設定できる。
【００７１】
　以下に、コバの傾斜角度を、レンズ前面における玉型に対応した位置での法線方向に一
致させる場合に、その法線方向を算出する方法の一例を説明する。
【００７２】
　制御部７０は、レンズ前面における法線方向を算出するために、レンズ前面のカーブ情
報を取得する。レンズ前面のカーブ情報は近似的に球面と見なすことができる。制御部７
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０は、レンズ前面の球面から想定される球の中心Ｏの座標を求める。なお、レンズ前面の
カーブ情報を取得するための前面カーブ取得部には、例えば、レンズ形状測定ユニット５
０が兼用される。また、予めレンズ前面のカーブ情報が眼鏡データとして有る場合には、
データ入力手段としての例であるディスプレイ５、ホストコンピュータ１０００等から入
力することもできる。
【００７３】
　図１３は、レンズ前面の球面を形成する球を示す図である。この球の中心Ｏの座標を求
めるために、制御部７０は、例えば、レンズ形状測定ユニット５０によって測定されたレ
ンズ形状データの内、少なくとも４点のレンズ前面における３次元位置データを取得する
。少なくとも４点が定まれば、レンズＬＥの前面が形成する球が一つに定まる。ただし、
選択された４点が平面上にある場合は例外であり、球は一つに定まらない。この場合、選
択された４点が含まれる平面上にない別の一点を新たに選択することによって球を一つに
定めることができる。
【００７４】
　レンズＬＥの前面を形成する球が一つに定まると、制御部７０は、選択された４点の座
標と球の方程式から球の中心Ｏの座標を得る。例えば、中心座標がＱ（ｓ，ｔ，ｕ）で半
径がｒの球の方程式は次のようになる。
【００７５】
【数１】

【００７６】
上記の式に、測定した４点の座標を代入して連立方程式を解くことで、中心座標と半径を
求めることができる。
【００７７】
　この球の中心Ｏを通る直線は、レンズ前面における玉型に対応した位置での法線である
。制御部７０は、球の中心Ｏと、玉型から得られるヤゲン頂点の位置と、を通るレンズ前
面の法線Ｎを求める。そして、求めた法線Ｎの方向とコバ面の傾斜方向が一致するように
、ヤゲン加工具６５ｂによって仕上げ加工を行う。以下、図１４を用いて、仕上げ加工を
行うときのコバ面の傾斜角度を設定する方法を説明する。
【００７８】
　図１４は動径角度０度におけるレンズ形状データを示す図である。レンズ形状データＤ
ｔは、図１４に示すように、例えば、第１回転シャフト２２の中心軸Ｌ２と基準面Ｈ０を
基準とした位置データとする。制御部７０は、加工後のコバ面においてレンズ前面の法線
Ｎ０が中心軸Ｌ２と成す角度α０を、仕上げ加工を行う際のコバ面の傾斜角度として設定
する。
【００７９】
　同様に、加工後の任意のコバ面において、レンズ前面の法線Ｎが中心軸Ｌ２と成す角度
を角度αＮとすると、角度αＮは動径角ごとに異なる。そのため、制御部７０は、動径角
ごとに角度αＮを算出し、コバ面の傾斜角度の設定を行う。
【００８０】
　動径角ごとに角度αＮが求まると、制御部７０は求めた角度αＮに基づいて、動径角ご
とにコバ面の傾斜角度を設定する。そして、コバ面の傾斜角度に基づいてレンズＬＥを仕
上げ加工するための仕上げ加工データを算出し、取得する（ステップ８）。仕上げ加工デ
ータは、仕上げ形状データと、第１加工制御データなどが含まれる。仕上げ形状データは
仕上げ加工によって形成するレンズＬＥの形状を示すものであり、レンズ形状データＤｔ
、コバ面の傾斜角度αＮ、ヤゲン形状データ等に基づいて算出される。図１４を用いて説
明すると、例えば、レンズ形状データＤｔとヤゲン頂点のデータＰは、中心軸Ｌ２と、中
心軸Ｌ２に垂直な基準面Ｈ０を基準とする位置データとしてメモリ３に記憶される。コバ
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の傾斜角度が設定されれば、ヤゲン頂点のデータＰと、ヤゲンの幅（または高さ）の情報
とから、ヤゲン及びコバの位置が定まる。従って、制御部７０は、定まったヤゲン及びコ
バの位置データとレンズ形状データＤｔを合成し、仕上げ形状データを算出する。第１加
工制御データは加工形状データの通りに仕上げ加工を施すように中心軸Ｌ２と回転軸Ｌ１
との駆動を制御するためのものである。第１加工制御データは、仕上げ形状データと、メ
モリ３に記憶された加工具の形状データ等から算出できる。制御部７０は、仕上げ形状デ
ータを求め、求めた仕上げ形状データから第１加工制御データを演算によって求める。
【００８１】
　続いて、制御部７０は、レンズに粗加工を施す（ステップ９）。そのために、求めた仕
上げ加工データに基づいて粗加工データを求める。粗加工データは、例えば、粗加工形状
データと粗加工制御データなどである。粗加工データは、粗加工の方法によって様々に求
められる。
【００８２】
　粗加工の方法としては、例えば、仕上げ加工によって形成されるヤゲン頂点位置から、
所定距離（例えば、１ｍｍ）だけ外側までを加工することが考えられる。また、粗加工後
のコバの傾斜角度が、仕上げ加工後のコバの傾斜角度と一致するように粗加工するとよい
。
【００８３】
　制御部７０は、例えば、上記の粗加工の方法によって形成されるレンズＬＥの形状を予
測し、粗加工形状データとして算出する。そして、制御部７０は、レンズＬＥを粗加工形
状データの通りに加工するためにＸ、Ｙ、Ｚ軸駆動機構または軸角度変更機構２５等を制
御する粗加工制御データを算出する。
【００８４】
　粗加工データを求めると、制御部７０は粗加工を開始する。制御部７０は、レンズの前
面側が、各加工具の基部に向くように、第１回転シャフト２２を所定角度回転させる。そ
して、制御部７０は、Ｘ、Ｙ、Ｚ軸駆動機構または軸角度変更機構２５を制御し、回転シ
ャフト４１ａに対して第１回転シャフト２２を相対的に移動させる。
【００８５】
　粗加工が完了すると、制御部７０は、求めた仕上げ加工データに基づいて仕上げ加工を
行う（ステップ１０）。制御部７０は、モータ８１を駆動させ、レンズチャックユニット
２０をＸ軸方向に後退させる。制御部７０は、上記の記載と同様にして、ＹＺ軸方向の位
置調整及び第１回転シャフト２２の軸角度を調整し、仕上げ加工を行うための加工具６５
ｂの位置に眼鏡レンズＬＥが来るようにする（図１２（ｃ）参照）。なお、粗加工によっ
てレンズＬＥが熱等によって変形していないか、測定ユニット５０で再びレンズ形状の測
定を行ってもよい。
【００８６】
　制御部７０は、動径角ごとに算出されたコバの傾斜角度（レンズ前面の法線方向Ｎの角
度）に応じて、加工具６５ｂの円錐の刃面に対して傾斜するように、第１回転シャフト２
２を傾斜させる。そして、仕上げ加工を行う。
【００８７】
　ヤゲン加工では、制御部７０は、ヤゲン形状データに基づいて、粗加工後のレンズコバ
の所定位置が加工具６５ｂのヤゲン溝に位置するように、Ｙ軸方向及びＺ軸方向の駆動を
制御する。また、制御部７０は、コバ面がレンズＬＥ前面カーブの法線方向Ｎと一致する
ように、Ａ軸を回転中心として、第１回転シャフト２２の軸角度を動径角ごとに変更させ
、第１回転シャフト２２の軸角度の回転駆動を制御する。これにより、加工後のレンズＬ
Ｅの形状は、仕上げ形状データと一致する。従って、仕上げ加工されたレンズＬＥのコバ
の方向は、レンズ前面の法線方向Ｎに一致する。
【００８８】
＜面取り加工＞
　レンズＬＥの仕上げ加工が完了すると、制御部７０は面取り加工を行う。制御部７０は
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、面取り加工を行う前に、まずステップ２で操作者に入力された面取り角度βを補正する
。制御部７０は、第１段階の補正として、仕上げ加工後のコバの傾斜角度に基づいて面取
り角度βを補正する（ステップ１１）。制御部７０は、入力手段（例えば、ホストＰＣ１
０００など）、制御部７０等の面取り角度設定手段によって設定された面取り角度を、コ
バ情報取得手段によって取得されたコバ面の形状に関する情報（例えば、回転中心軸Ｌ２
に対するコバ面の傾斜角度など）に基づいて補正する角度補正手段として機能する。
【００８９】
　ステップ１１において、面取り角度βをコバの傾斜角度に基づいて補正する方法の一例
を説明する。なお、面取り角度βはレンズ後面の面取り角度βｒとレンズ前面の面取り角
度βｆに分けて説明する（図９参照）。補正方法としては、例えば、面取り角度βに仕上
げ加工後のコバ面の傾斜角度αを加算または減算することによって、面取り角度βを補正
する方法などが考えられる。コバ面の傾斜角度αはステップ７で設定されている。
【００９０】
　まず、レンズ後面の面取り角度βｒを補正する方法を説明する。図１５はステップ２で
設定されたレンズ後面の面取り角度βｒの補正方法を説明するための図である。図１５（
ａ）は、面取り角度βｒを補正していない場合、（ｂ）は面取り角度を補正した場合のレ
ンズＬＥと加工具の関係を示す図である。
【００９１】
　面取り角度を補正しない場合、図１５（ａ）に示すように、中心軸Ｌ２と加工具６５ｂ
の刃面は、ステップ２で設定された面取り角度βｒだけ傾斜される。この状態で面取り加
工を行う場合、コバ面の傾斜角度αが大きいと、レンズ後面の角部が取りきれないことが
ある。そこで、制御部７０は、面取り角度βｒを補正する。
【００９２】
　図１５（ｂ）に示すように、制御部７０は、ステップ２で設定された面取り角度βｒに
コバ面の傾斜角度αを加算し、面取り角度βｒを面取り角度βｒ１に補正する。コバの傾
斜角度αが加算されることによって、面取り角度が大きくなり、加工具６５ｂの刃面がレ
ンズＬＥの角部に対して好適な角度で接触するようなる。
【００９３】
　同様に、レンズ前面の面取り角度βｆの補正方法の一例を説明する。図１６（ａ）は、
面取り角度βｆを補正していない場合、図１６（ｂ）は、面取り角度を補正した場合のレ
ンズＬＥと加工具の関係を示す図である。
【００９４】
　面取り角度を補正しない場合、図１６（ａ）に示すように、中心軸Ｌ２と加工具６５ｂ
の刃面は、ステップ２で設定された面取り角度βｆだけ傾斜される。レンズ後面の面取り
加工と同じく、前面の面取り加工においても、コバ面の傾斜角度の影響で好適な面取り加
工ができない場合がある。従って、制御部７０は、面取り角度βｆを補正する。
【００９５】
　図１７に示すように、制御部７０は、ステップ２で設定された面取り角度βｆからコバ
面の傾斜角度αを減算し、面取り角度βｆを面取り角度βｆ１に補正する。コバの傾斜角
度αが減算されることによって、面取り角度が小さくなり、加工具６５ｂの刃面がレンズ
ＬＥの角部に対して好適な角度で接触するようなる。
【００９６】
　上記のように、制御部７０が面取り角度βｒ，βｆを補正することによって、レンズ前
面の面取り角度βｆと、レンズ後面の面取り角度βｒとは異なる角度となる。したがって
、本実施形態において、制御部７０は、第１回転シャフト２２と第２回転シャフト４５ｂ
１の相対的な位置を制御し、レンズ前面とレンズ後面において異なる面取り角度で面取り
加工を行う。
【００９７】
　上記の補正方法を用いた場合、補正された面取り角度は、ステップ２で設定された面取
り角度βとは異なる角度になる。ただし、レンズのコバ面の傾斜方向に対して加工具６５
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ｂの刃面が傾斜する角度は、ステップ２で操作者が予め入力した面取り角度β１に一致す
る。
【００９８】
　制御部７０は、面取り角度βｒ，βｆを補正すると、補正後の面取り角度βｒ１，βｆ
１と仕上げ加工データに基づいて面取り加工データを算出し、取得する（ステップ１２）
。面取り加工データは、面取り形状データと、第２加工制御データ等が含まれる。面取り
形状データは面取り加工によって形成するレンズＬＥの形状を示すものであり、補正した
面取り角度βｒ，βｆ、ステップ３で入力された面取り量等に基づいて、仕上げ形状デー
タの一部が変更されたデータである（図１７参照）。第２加工制御データは面取り形状デ
ータの通りに面取り加工を施すように第１回転シャフト２２と第２回転シャフト４５ｂ１
との駆動を制御するためのものである。
【００９９】
　面取り加工データを算出すると、制御部７０は、算出した面取り加工データに基づいて
面取り加工を行う際に、面取り加工具がヤゲンに接触しないかをさらに判定する（ステッ
プ１３）。判定方法として、例えば、制御部７０は、図１７に示すように、面取り加工具
の面取り形状データが、眼鏡レンズに形成されるヤゲンの位置データに対して干渉するか
否かを判定することによって、面取り加工具がヤゲンに接触しないか判定してもよい。
【０１００】
　例として、レンズ後面の面取り加工を行う際に、面取り加工具がヤゲンに接触しないか
否か判定する方法を説明する。図１７は、ある動径角における面取り形状データを示す概
略図である。面取り形状データＤ２において、面取りを行う部分を面取り部Ｃとする。面
取り部Ｃは加工具６５ｂの刃面と同様に直線で表されるものとする。面取り部Ｃを含む直
線を直線Ｌｃとする。また、ヤゲン頂点の位置を座標Ｐとする。
【０１０１】
　判定方法として、例えば、直線Ｌｃと座標Ｐの位置関係によって判定してもよい。面取
り形状データＤ２が図１７に示すような方向である場合、制御部７０は、例えば、座標Ｐ
が直線Ｌｃの上側に存在するとき、加工具６５ｂがヤゲンに接触すると判定する。逆に、
座標Ｐが直線Ｌｃの下側に存在するとき、加工具６５ｂはヤゲンに接触しないと判定する
。なお、面取り形状データＤ２が図１７に対して上下反転している場合は、座標Ｐが直線
Ｌｃの上下関係も逆になる。
【０１０２】
　同様に、制御部７０は、玉型データの各動径角ごとに全周にわたって面取り加工具６５
ｂとヤゲンが接触するか否か判定する。
【０１０３】
　制御部７０は、面取り加工具６５ｂとヤゲンが接触すると判定した場合、接触すると判
定した動径角の位置に対応するの面取り角度を補正し、面取り加工具６５ｂがヤゲンに接
触しないようにする。（ステップ１４）。こうすることで、面取り加工具６５ｂがヤゲン
を変形させることを防ぐことができる。
【０１０４】
　もちろん、上記の判定手段に限らない。例えば、直線Ｌｃがヤゲン部の座標に重なって
いるときに、制御部７０は、加工具６５ｂがヤゲンに接触すると判定してもよい。
【０１０５】
　他の判定方法も考えられる。例えば、制御部７０は、予めメモリ３に記憶された面取り
加工具６５ｂの刃長、径、テーパ角等の加工具情報と第２加工制御データから、面取り加
工時に面取り加工具が描く軌跡を算出する。そして、仕上げ加工データに基づくヤゲン形
状データが面取り加工具の軌跡と重なっていた場合、制御部７０は、面取り加工具がヤゲ
ンに接触すると判定する。
【０１０６】
　また、他の判定方法として、例えば、図１７に示すように、中心軸Ｌ２に対する直線Ｌ
ｃの傾斜角度θＫが、中心軸Ｌ２に対してヤゲンの後斜面が傾斜する傾斜角度θＹを比較
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してもよい。制御部７０は、傾斜角度θＫが傾斜角度θＹより小さいとき、加工具がヤゲ
ンに接触する可能性があると判定してもよい。
【０１０７】
　なお、ヤゲンが面取り加工具に接触するか判定するために、回転中心軸Ｌ２に対する眼
鏡レンズに形成されたヤゲンの斜面の角度を取得する必要がある。このため、制御部７０
は、仕上げ加工データから回転中心軸Ｌ２に対するヤゲンの斜面の角度を算出する。この
ように、本実施形態において、制御部７０は、回転中心軸Ｌ１に対する眼鏡レンズに形成
されたヤゲンの斜面の角度を取得するためのヤゲン角度取得手段として用いられる。
【０１０８】
　ステップ１４において、加工具６５ｂがヤゲンに接触しないように面取り角度を補正す
る方法を説明する。本実施形態においては、ステップ１１の補正で得られた面取り角度β
ｒ１，βｆ１をさらに補正する。ただし、補正の手順によっては、ステップ２で設定され
た面取り角度βをステップ１４にて補正してもよい。
【０１０９】
　面取り角度βｒ１，βｆ１の補正方法としては、例えば、中心軸Ｌ２に対して、ヤゲン
の後斜面（前斜面）が傾斜する角度と加工具６５ｂの刃面が傾斜する角度（面取り角度）
が所定の関係になるように補正することが考えられる。
【０１１０】
　まず、レンズ後面の面取り角度βｒ１を補正する方法を説明する。図１８（ａ）は、ス
テップ１３において加工具がヤゲンに接触すると判定されたとき、面取り角度βｒ１を補
正していない場合、（ｂ）は面取り角度βｒ１を補正した場合のレンズＬＥと加工具の関
係を示す図である。
【０１１１】
　面取り角度βｒ１を補正しない場合、図１８（ａ）に示すように、中心軸Ｌ２と加工具
６５ｂの刃面は、ステップ１１で補正された面取り角度βｒ１だけ傾斜される。この状態
で面取り加工を行う場合、加工具６５ｂとヤゲンＶが接触してしまい、ヤゲンが変形させ
てしまう可能性がある。そのため、制御部７０は、面取り角度β１ｒを補正する。
【０１１２】
　図１８に示すように、制御部７０は、ステップ１１で補正された面取り角度βｒ１に所
定角度ｅを加算することで、面取り角度βｒ１を面取り角度βｒ２に補正する。例えば、
所定角度ｅを次式の条件を満たす角度に設定することによって、加工具６５ｂがヤゲンＶ
に接触することを防ぐことができる。
【０１１３】
【数２】

【０１１４】
　上記の条件を満たす所定角度ｅをβｒ１に加算することによって、面取り角度βｒ２は
、ヤゲンＶの後斜面が中心軸Ｌ２に対して傾斜する傾斜角度γｒより大きくなる。これに
より、加工具６５ｂがヤゲンＶに接触することが防がれる。
【０１１５】
　図１９（ａ）は、ステップ１３において加工具がヤゲンに接触すると判定されたとき、
レンズ前面の面取り角度βｆ１を補正していない場合、（ｂ）は面取り角度βｆ１を補正
した場合のレンズＬＥと加工具の関係を示す図である。
【０１１６】
　レンズ前面の面取り角度βｆ１を補正する場合も、レンズ後面の面取り角度βｒ１を補
正するときと同様に説明できる。つまり、ヤゲンＶの斜面が中心軸Ｌ２に対して傾斜する
傾斜角度γｆより、面取り角度βｆ１が大きくなるように所定角度ｅを加算すればよい。
【０１１７】



(18) JP 6197406 B2 2017.9.20

10

20

30

40

50

　ところで、所定角度ｅを大きくし過ぎると、面取り加工が好適に行われず、角を落とし
きれなくなる可能性がある。
そこで、所定角度ｅは、できるだけ小さい角度に設定するのが好ましい。例えば、所定角
度ｅは、補正後の面取り角度βｒ２，βｆ２が、ヤゲンＶの斜面の傾斜角度γｒ，γｆよ
り１～５度だけ大きくなるように設定されることが好ましい。また、装置の誤差によって
、加工具６５ｂがヤゲンに接触することが考えられる。それを防ぐための余裕を持たせ、
面取り角度βｒ２，βｆ２が、ヤゲンＶの斜面の傾斜角度γｒ，γｆより２～５度だけ大
きくなるように、所定角度ｅが設定されてもよい。
【０１１８】
　制御部７０は、例えば、上記の方法で面取り角度βｒ１，βｆ１を面取り角度βｒ２，
βｆ２に補正すると、その補正量に基づいて面取り加工データを修正する。
【０１１９】
　一方、制御部７０は、面取り加工具６５ｂがヤゲンに接触しないと判定した場合、ステ
ップ１１で補正した面取り角度を補正することなく、次のステップに進む。このように、
制御部７０はレンズＬＥに形成されたヤゲンと面取り加工具とが接触するか否かを判定す
る判定手段として機能する。
【０１２０】
＜面取り加工時の制御＞
　制御部７０は、面取り角度を補正すると、駆動機構を駆動させ、面取り加工を開始する
。以下に、面取り加工の制御動作を説明する。
制御部７０は、玉型上の各動径角ごとに設定した面取り角度βｒ２，βｆ２（またはβｒ
１，βｆ１）に基づいて、第１回転シャフト２２の傾斜角度を制御する。すなわち、制御
部７０は、軸角度変更手段２５等によって、第１回転シャフト２２の傾斜角度を制御しな
がら面取り加工を行う。また、制御部７０は、第１回転シャフト２２の軸角度をａ方向又
はｂ方向に１８０°回転させ、加工具６５ｂにて加工を行う眼鏡レンズの前面と後面との
切り換えを行う。
【０１２１】
　本実施形態においては、加工具６５ｂを面取り用の加工具として兼用する。この場合、
平仕上げ加工面が、面取り加工面として兼用される。制御部７０は、仕上げ加工を行った
位置から面取り加工を行う位置まで、駆動機構（例えば、Ｘ，Ｙ，Ｚ軸駆動機構、軸角度
変更手段２５）を駆動させ、レンズＬＥを面取り加工具６５ｂに対して相対的に接近させ
る。制御部７０は、レンズＬＥが面取り加工具６５ｂの所定距離まで近づくと、駆動機構
の駆動を一旦停止させる。そして、制御部７０は、中心軸Ｌ２と面取り加工具６５ｂの刃
面との成す角がステップ１１またはステップ１４で補正した面取り角度βｒ２，βｆ２（
またはβｒ１，βｆ１）と一致するように、再びＸ、Ｙ、Ｚ軸駆動機構または軸角度変更
機構２５を制御する。すなわち、制御部７０は、第２加工制御データに基づいてＹ軸方向
及びＺ軸方向の制御を行うことによって、面取り加工を行う。
【０１２２】
　中心軸Ｌ２と面取り加工具６５ｂの刃面との成す角が補正した面取り角度角度βｒ２，
βｆ２（またはβｒ１，βｆ１）に一致すると、制御部７０は第２回転シャフト４５ｂ１
を駆動させ、加工具６５ｂを回転させる。そして、中心軸Ｌ２と面取り加工具６５ｂの刃
面との成す角が、補正された面取り角度角度βｒ２，βｆ２（またはβｒ１，βｆ１）に
一致した状態で、駆動機構を制御し、第１回転シャフト２２を第２回転シャフト４５ｂ１
に対して相対的に接近させ、面取り加工を行う（ステップ１５）。そして、制御部７０は
第１回転シャフト２２を回転させてレンズ周縁の面取り加工を行う。同時に、軸角度変更
機構２５によって軸角度を変更し、中心軸Ｌ２と面取り加工具６５ｂとの成す角を、補正
された面取り角度角度βｒ２，βｆ２（またはβｒ１，βｆ１）に一致させる。つまり、
制御部７０は、玉型データの動径角毎の位置ごとに面取り角度を変化させながら面取り加
工を行う。
【０１２３】
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　例えば、本実施形態は、入力手段（例えば、ディスプレイ５、スイッチ部７、ホストコ
ンピュータ１０００、制御部７０など）によって設定された面取り角度βを、制御部７０
などの角度補正手段によって補正し、補正された面取り角度（面取り角度βｒ１～２、β
ｒ１～２）に基づいて、Ｘ、Ｙ、Ｚ軸駆動機構または軸角度変更機構２５等の調整手段の
駆動を制御部７０が制御することによって、第１回転シャフトと第２回転シャフトとの相
対的な位置関係を調整して面取り加工を行う。
【０１２４】
　このように、第１回転シャフト２２の軸方向と、仕上げ加工されたレンズＬＥのコバ面
の方向が一致していなくとも、面取り角度を補正することによって、適切な角度で面取り
加工具をレンズＬＥのコバの角部に当てることができる。したがって、レンズＬＥの光学
面とコバ面との間に形成される角部の鋭さが軽減されるような、良好な面取り加工を行う
ことができる。
【０１２５】
　また、例えば、高カーブレンズと呼ばれる曲率の大きいレンズのレンズ前面の面取り加
工する場合、通常の低カーブレンズと同じ面取り角度で加工した場合に比べ、レンズの光
学面（屈折面）に対して加工具の刃面が浅い（小さい）角度で接触する。この場合、装置
のわずかな誤差によって面取り量が大きく変化してしまう。そこで、本実施形態のように
、面取り角度を補正することによって、加工具がレンズの光学面に対して浅い（小さい）
角度で接触することを防ぐことができる。
【０１２６】
　また、本実施形態のように、面取り角度を一律にして面取り加工を行うのではなく、玉
型データの動径角毎、または玉型データの各位置ごとに面取り角度を可変させることによ
って、レンズ周縁のどの位置に対しても適した面取り加工を施すことができる。
【０１２７】
　もちろん、面取り角度を一律（一定）にしても構わない。例えば、ステップ１１におい
て、面取り角度を補正するときに、玉型データの各動径角毎、または玉型データの各ポイ
ントごとに求められるコバ面の傾斜角度の平均値を用いて面取り角度の補正をしてもよい
。
【０１２８】
　この場合、例えば、コバ面の傾斜角度の平均値を、操作者が入力した面取り角度に加算
または減算して得られた一律（一定）の面取り角度を用いて玉型データの全周にわたって
面取り加工する。このように、制御部７０によって面取り角度が玉型データの全周にわた
って一律（一定）になるように補正されることで、面取り加工の際に回転中心軸Ｌ２また
は第２回転シャフトの駆動の制御は容易になる。
【０１２９】
　また、上記のように、コバ面の傾斜角度の平均値を用いるだけでなく、コバ面が傾斜角
度の最大値または最小値を用いて面取り角度を補正してもよい。
【０１３０】
　なお、本実施形態においては、レンズＬＥにヤゲン加工を施す場合について説明したが
、平加工等のその他の加工についても、同様に説明することができる。例えば、平加工の
場合、レンズのコバ面にヤゲンが形成されない。従って、ステップ１３で、制御部７０は
加工具の刃面とヤゲンは接触しないと判定し、面取り加工のステップ１５に進む。
【０１３１】
　このように、２段階のステップで面取り角度を補正することで、ヤゲン加工または平加
工など、種々の加工に対応した面取り角度の補正を行うことができる。
【０１３２】
　なお、以上の説明において、ステップ１１で回転中心軸Ｌ２に対するコバ面の傾斜角度
に基づいて面取り角度を補正し、その後、ステップ１４でヤゲン形状に基づいて面取り角
度を再度補正するとして説明した。しかしながら、上記のような順序に限定されない。
【０１３３】
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　例えば、まず第１段階のステップとして、制御部７０は仕上げ加工データに基づいて、
回転中心軸Ｌ２に対して、加工具の刃面が傾く傾斜角度がヤゲンの傾斜角度より大きいか
または小さいか判定し、面取り角度を補正する。レンズ後面の面取り角度を補正する場合
は、例えば、回転中心軸Ｌ２に対して、加工具の刃面が傾く傾斜がヤゲンの傾斜角度より
小さくなるように面取り角度を補正する。レンズ前面の面取り角度を補正する場合は、例
えば、回転中心軸Ｌ２に対して、加工具の刃面が傾く傾斜がヤゲンの傾斜角度より大きく
なるように面取り角度を補正する。
【０１３４】
　その後、第２段階のステップとして、制御部７０はコバ面の傾斜角度に基づいて面取り
角度をさらに補正してもよい。なお、以上の説明のように、２段階のステップで面取り角
度を補正するだけでなく、１段階のステップのみで面取り角度の補正を行ってもよい。
【０１３５】
　上記の方法に限らず、面取り角度を行う際に、制御部７０等の角度補正手段によって面
取り角度がより適した角度に補正されることが好ましい。
【０１３６】
　なお、本実施形態において、制御部７０は、コバの傾斜角度に基づいて、常に面取り角
度を補正するものとしたが、これに限らない。例えば、回転中心軸Ｌ２に対するコバ面の
傾斜角度が所定角度を超えた場合に、制御部７０は、面取り角度を補正してもよい。すな
わち、回転中心軸Ｌ２に対するコバ面の傾斜角度が所定角度より小さい場合、制御部７０
は、面取り角度を補正することなく、入力手段の入力によって取得した面取り角度でレン
ズの面取り加工を行ってもよい。
【０１３７】
　なお、以上の説明において、制御部７０は、面取り加工具がヤゲンに接触すると判定し
た場合、面取り角度を補正するものとしたが、これに限らない。
【０１３８】
　例えば、面取り角度入力手段（例えば、ホストＰＣ１０００）によって入力された面取
り角度が、ヤゲンの傾斜角度より小さい場合、面取り加工具がヤゲンに接触する可能性が
あることを操作者に通知するために信号出力手段などによって信号を出力してもよい。ま
たは信号を駆動機構に送信することによって、装置の駆動を制御してもよい。例えば、面
取り加工が開始される前に装置の駆動を停止させてもよい。
【０１３９】
　これにより、操作者は入力した面取り角度では面取り加工具がヤゲンに接触してしまう
ことを知ることができる。
【０１４０】
　なお、以上の説明においては、コバ面を中心軸Ｌ２に対して傾斜させて仕上げ加工する
ものとした。しかし、これに限らない。コバ面を中心軸Ｌ２に対して傾斜させない場合で
も、面取り角度を補正することができる。
【０１４１】
　例えば、測定ユニット５０Ｆ，５０Ｒによってコバ面の厚さを測定し、その測定結果に
基づいて面取り角度を補正してもよい。測定ユニットは、眼鏡レンズのコバ面の形状に関
する情報としてコバ面の厚さを測定する。
【０１４２】
　例えば、コバの厚さが大きいとき、制御部７０は面取り角度が大きくなるように補正し
、コバの厚さが小さいとき、制御部７０は面取り角度を小さく設定する。これにより、コ
バの厚さによって面取り加工を施そうとする角部の形状が変化する場合も、適正な面取り
角度で面取り加工を行うことが可能となる。
【０１４３】
　また、以上の説明において、面取り角度をコバ面の傾斜角度によって補正して加工する
として説明したが、これに限らない。例えば、仕上げ加工を行ったときに、第２回転シャ
フトの角度をメモリ等に記憶しておく。そして、面取り加工の際に、メモリに記憶された
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仕上げ加工時の第２回転シャフトの角度に一定角度加えて加工する、または一定角度差し
引いて加工することで、面取り加工を行うこともできる。
【０１４４】
　このような面取り加工方法によっても、コバ面の傾斜角度の変化に対応した面取り角度
が行える。つまり、コバ面の角部に対して加工具を好適な角度で接触させ、面取り加工を
行うことができる。
【０１４５】
　なお、以上の説明において、加工具がヤゲンに接触することを防ぐための方法は他にも
考えられる。その一つとして、例えば、制御部７０は加工具がヤゲンに接触しないように
、ステップ３で設定した面取り量を補正する方法が考えられる。この場合、制御部７０は
加工具がヤゲンに接触しないように、ステップ３で設定した面取り量を小さく補正する。
面取り量を小さくするためには、回転中心軸Ｌ２と第２回転シャフトの相対距離を大きく
する必要がある。従って、両者の相対距離が大きくなることによって、加工具６５ｂがヤ
ゲンから遠ざかる。これを利用し、加工具６５ｂがヤゲンに接触しなくなるまで、面取り
量を小さく補正すればよい。このような方法であっても、加工具がヤゲンに接触すること
を防ぐことが可能である。
【０１４６】
　なお、以上の説明において、面取り角度とは、面取り加工具の刃面が、回転中心軸Ｌ２
に対して傾く角度のことであると説明したが、これに限らない。例えば、図２０に示すよ
うに、面取り角度とは、面取り加工具の刃面が、回転中心軸Ｌ２に垂直な方向に対して傾
く角度であってもよい。つまり、９０度から本実施形態の面取り角度β差し引いた数値を
面取り角度としてもよい。このように、面取り角度は、レンズ加工具の加工具面と回転中
心軸Ｌ２との傾斜関係、または回転軸Ｌ１と回転中心軸Ｌ２との傾斜関係が定義できれば
よい。コバの傾斜角度についても同様である。
【０１４７】
　なお、以上の説明において、ヤゲン加工または平加工などを選択する際、操作者がどの
加工を行うか入力するものとしたが、これに限らない。例えば、ホストコンピュータ１０
００等から送られた眼鏡データに応じて、種々の加工ステップが選択されてもよい。こう
することで、操作者は加工の度に加工の種類を選択する手間が省ける。
【０１４８】
　なお、以上の説明において、面取り角度は操作者が決定し、入力するものとしたが、こ
れに限らない。例えば、予めメモリに記憶されていてもよいし、制御部７０が適当にメモ
リから選択することで、面取り角度を取得してもよい。
【０１４９】
　また、面取り量についても同様に、操作者が入力しなくてもよい。上記のように制御部
７０は、メモリに記憶された複数の面取り量から適当に選択することによって、面取り量
を取得してもよい。
【０１５０】
　なお、以上の説明において、ステップ１１で面取り角度を補正してから面取り加工デー
タを求めると説明したが、これに限らない。例えば、入力された面取り角度で面取り加工
データを算出してから、コバの傾斜角度に基づいて面取り角度を補正し、面取り加工デー
タを修正してもよい。
【符号の説明】
【０１５１】
　３　メモリ
　５　ディスプレイ
　７　スイッチ部
　２１　回転ベース（キャリッジ）
　２２Ｆ、２２Ｒ　第１回転シャフト
　２５　軸角度変更機構
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　４０　第１加工具ユニット
　４０ａ　スピンドル部
　４０ａ１　回転シャフト
　４５　第２加工具ユニット
　５０Ｆ、５０Ｒ　レンズ形状測定ユニット
　６０ａ　粗加工具
　６５ｂ　仕上げ加工具、面取り加工具
　７０　制御部
　８０　Ｘ軸駆動機構
　８５　Ｚ軸駆動機構
　９０　Ｙ軸駆動機構

【図１】 【図２】
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