
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　　所定形状の眼鏡レンズを加工装置によって加工する眼鏡レンズ加工方法において、
　　前記眼鏡レンズの所定位置に、眼鏡レンズ保持治具を取り付ける眼鏡レンズ保持治具
取付工程と、
　　前記加工装置の加工位置の近傍に設けられているとともに前記眼鏡レンズ保持治具を

眼鏡レンズ固定工程と、
　　前記加工装置の近傍に設けられた左右基準面と上下基準面を有する位置決基準プレー
トであって、この位置決基準プレートの前記左右基準面と前記上下基準面に前記眼鏡レン
ズの所定位置を接触させると、前記眼鏡レンズの加工部が前記加工装置の加工基準位置と
一定の位置関係になるように構成された位置決基準プレートの前記左右基準面と前記上下
基準面に

位置決めをする位置
決工程と、
前記位置決工程によって位置決した眼鏡レンズを前記加工装置によって加工する加工工程
とを有することを特徴とする眼鏡レンズ加工方法。
【請求項２】
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固定する固定部を備え、前記眼鏡レンズ保持治具を前記固定部に装着し、その上下左右方
向位置を調節して位置決めする眼鏡レンズ固定装置の前記固定部に、前記眼鏡レンズ保持
治具を装着することによって前記眼鏡レンズを前記固定部に対して所定の位置関係になる
ように前記固定装置に固定する

前記眼鏡レンズの所定位置が接触するように前記眼鏡レンズ固定装置により眼鏡
レンズの上下左右方向の位置を調節して眼鏡レンズの上下左右方向の



　　前記眼鏡レンズ保持治具として、眼鏡レンズを眼鏡フレーム形状に合うように加工す
る眼鏡レンズ玉摺り加工の前に、眼鏡レンズを玉摺り加工装置に固定するための治具とし
てあらかじめ眼鏡レンズの加工基準位置に取り付けられる眼鏡レンズ保持治具を用い、前
記眼鏡レンズ保持治具取付工程は、前記眼鏡レンズ玉摺り加工の前に行うことを特徴とす
る 記載の眼鏡レンズ加工方法。
【請求項３】
　　前記玉摺り加工を行った後の眼鏡レンズを加工する加工装置が、数値制御による切削
加工装置であることを特徴とする に記載の眼鏡レンズ加工方法。
【請求項４】
　　眼鏡レンズを加工する加工装置と、
　　前記加工装置の加工位置の近傍に設けられる眼鏡レンズ固定装置であって、前記玉摺
り加工の際に眼鏡レンズを玉摺り加工装置に固定するための治具としてあらかじめ眼鏡レ
ンズの加工基準位置に取り付けられてある眼鏡レンズ保持治具を固定する固定部を有し、
前記眼鏡レンズ保持治具を前記固定部に固定することによって前記眼鏡レンズを

所定の位置関係で固定するとともに、前記固定した眼鏡レンズの前記加工装置
に対する上下左右方向位置を調節して位置決めする位置調節機構部を有する眼鏡レンズ固
定装置と、
　　前記加工装置の加工位置の近傍に設けられた左右基準面と上下基準面を有する位置決
基準プレートであって、この位置決基準プレートの左右基準面と上下基準面に前記眼鏡レ
ンズの所定位置を接触させると、前記眼鏡レンズの加工部が前記加工装置の加工基準位置
と一定の位置関係になるように構成された位置決基準プレートとを有し、
　　前記眼鏡レンズ固定装置によって前記眼鏡レンズの上下左右方向位置を調節して前記
位置基準プレートの前記左右基準面と前記上下基準面に前記眼鏡レンズの所定位置を接触
させることによって、前記眼鏡レンズの上下左右方向の位置決めを行い、前記加工装置に
よって前記眼鏡レンズを加工することを特徴とする眼鏡レンズ加工装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、眼鏡レンズの外周部端面等に部品取付用の穴や切り欠きや溝等を形成する眼鏡
レンズ加工方法及び装置に関する。
【０００２】
【従来の技術】
近年、視野の広さや軽量性等の利点から縁無しタイプの眼鏡（リムレス眼鏡）が注目され
ている。このような縁無しタイプの眼鏡としては、ナイロールと呼ばれるレンズ下部周囲
をナイロン糸で吊るタイプと、レンズにビス用穴を貫通形成し、この穴に貫通させるビス
で止めるツーポイントまたはスリーピースと呼ばれるタイプ、加えてレンズ縁面に不貫通
の穴を設け、これに眼鏡レンズ保持部材のピン状の突起部を差込固定しているいわゆるピ
ンフィールタイプがある。
【０００３】
上述の各タイプのリムレス眼鏡は、それぞれに特色があったが、様々な厚さや様々な材質
のレンズに対して、有効視野の広さ、耐久性、美観、軽量化等を十分に確保するための設
計が必ずしも容易でないと共に、加工コスト等の観点からも必ずしも十分に満足できるも
のではなかった。
【０００４】
そこで、近年、眼鏡レンズの縁部に切欠部等を設けてこの切欠部等に取付部材をはめ込ん
で取り付けるようにしたタイプのリムレス眼鏡が提案されている。このタイプの眼鏡とし
ては、例えば、特許２９９７４３８号公報（特開平１０－２２８０００号）に記載のもの
や、実用新案登録第２６０２６０５号公報（実開平 7-３２６２０号公報）の記載のもの、
あるいは、特開２０００－１４７４３５号公報記載のもの等が知られている。
【０００５】
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請求項１

請求項１又は２

前記固定
部に対して



【発明が解決しようとする課題】
ところで、眼鏡レンズは、通常、個々の装用者毎に度数が異なると共に、レンズの形状も
装用者が選択したフレーム形状に依存する。このため、厚さや形状が個々に異なるのが一
般的である。それゆえ、上述の提案にかかるリムレス眼鏡用のレンズを数値制御の加工装
置等で加工する際には、形状や厚さに応じて１個１個毎に繁雑な位置決作業をする必要あ
り、加工効率が著しく悪いという問題があった。
【０００６】
本発明は上述の背景のもとでなされたものであり、多種多様な玉型のレンズに対してレン
ズ外周部端面等に部品取付用の穴や切り欠きや溝等を形成する加工を簡易な操作でもって
正確かつ再現性よく行なうことを可能にする眼鏡レンズ加工方法及び装置を提供すること
を目的とする。
【０００７】
　　上述の課題を解決するための手段として 所定形状の眼鏡レンズを加工
装置によって加工する眼鏡レンズ加工方法において、前記眼鏡レンズの所定位置に、眼鏡
レンズ保持治具を取り付ける眼鏡レンズ保持治具取付工程と、
　　前記加工装置の加工位置の近傍に設けられているとともに前記眼鏡レンズ保持治具を

眼鏡レンズ固定工程と、前記加工装置の近傍に設けられた
左右基準面と上下基準面を有する位置決基準プレートであって、この位置決基準プレート
の前記左右基準面と前記上下基準面に前記眼鏡レンズの所定位置を接触させると、前記眼
鏡レンズの加工部が前記加工装置の加工基準位置と一定の位置関係になるように構成され
た位置決基準プレートの前記左右基準面と前記上下基準面に、前記眼鏡レンズ固定装置の
上下左右方向位置を調節することによって前記眼鏡レンズの所定位置を接触させて眼鏡レ
ンズの上下左右方向の位置決めをする位置決工程と、前記位置決工程によって位置決した
眼鏡レンズを前記加工装置によって加工する加工工程とを有することを特徴とする眼鏡レ
ンズ加工方法である。 前記眼鏡レンズ保持治具として、眼鏡レンズを眼鏡
フレーム形状に合うように加工する眼鏡レンズ玉摺り加工の前に、眼鏡レンズを玉摺り加
工装置に固定するための治具としてあらかじめ眼鏡レンズの加工基準位置に取り付けられ
る眼鏡レンズ保持治具を用い、前記眼鏡レンズ保持治具取付工程は、前記眼鏡レンズ玉摺
り加工の前に行うことを特徴とする 眼鏡レンズ加工方法である。

前記玉摺り加工を行った後の眼鏡レンズを加工する加工装置が、数値制御によ
る切削加工装置であることを特徴とする 眼鏡レンズ加工方法
である。 眼鏡レンズを加工する加工装置と、前記加工装置の加工位置の近
傍に設けられる眼鏡レンズ固定装置であって、前記玉摺り加工の際に眼鏡レンズを玉摺り
加工装置に固定するための治具としてあらかじめ眼鏡レンズの加工基準位置に取り付けら
れてある眼鏡レンズ保持治具を固定する固定部を有し、前記眼鏡レンズ保持治具を前記固
定部に固定することによって前記眼鏡レンズを 所定の位置関係で固定
するとともに、前記固定した眼鏡レンズの前記加工装置に対する上下左右方向位置を調節
して位置決めする位置調節機構部を有する眼鏡レンズ固定装置と、前記加工装置の加工位
置の近傍に設けられた左右基準面と上下基準面を有する位置決基準プレートであって、こ
の位置決基準プレートの左右基準面と上下基準面に前記眼鏡レンズの所定位置を接触させ
ると、前記眼鏡レンズの加工部が前記加工装置の加工基準位置と一定の位置関係になるよ
うに構成された位置決基準プレートとを有し、前記眼鏡レンズ固定装置によって前記眼鏡
レンズの上下左右方向位置を調節して前記位置基準プレートの前記左右基準面と前記上下
基準面に前記眼鏡レンズの所定位置を接触させることによって、前記眼鏡レンズの上下左
右方向の位置決めを行い、前記加工装置によって前記眼鏡レンズを加工することを特徴と
する眼鏡レンズ加工装置である。
【０００８】
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第１の手段は、

固定する固定部を備え、前記眼鏡レンズ保持治具を前記固定部に装着し、その上下左右方
向位置を調節して位置決めする眼鏡レンズ固定装置の前記固定部に、前記眼鏡レンズ保持
治具を装着することによって前記眼鏡レンズを前記固定部に対して所定の位置関係になる
ように前記固定装置に固定する

第２の手段は、

第１の手段にかかる 第３
の手段は、

第１又は第２の手段にかかる
第４の手段は、

前記固定部に対して



眼鏡レンズの所定位置に眼鏡レンズ保持治具を取り
付け、この保持治具を固定装置に固定し、位置決基準プレートの所定位置に眼鏡レンズの
所定位置を接触させることによって、眼鏡レンズの加工部が前記加工装置の加工基準位置
と一定の位置関係になるように位置決することができる。これにより、レンズの厚さや形
状が異なってもレンズの加工部を簡単に迅速に加工位置に固定することができる。

によれば数値制御による切削加工を効率的行うことができる。
【０００９】
【発明の実施の形態】
図１は本発明の実施例にかかる眼鏡レンズ加工方法の手順を示すフロー図、図２は本発明
の実施例にかかる眼鏡レンズ加工装置の構成を示す図、図３は図２の拡大図、図４は眼鏡
レンズ保持治具の構成を示す図、図５は溝加工例を示す図、図６は溝加工後にヨロイやブ
リッジを取り付けた眼鏡の例を示す図である。以下、これらの図面を参照にしながらまず
本発明の実施例にかかる眼鏡レンズ加工装置を説明し、次に本発明の実施例にかかる眼鏡
レンズ加工方法を説明する。
【００１０】
図２において、この実施例にかかる眼鏡レンズ加工装置は、縁摺り加工した左右の眼鏡レ
ンズ１００の縁部に数値制御の切削加工装置２００によって、溝加工を施すものである。
すなわち、眼鏡レンズ１００の加工部位が加工装置２００の加工基準位置、例えば、切削
刃２０１の位置と一定の位置関係になるように、位置決基準プレート３００及び固定装置
４００によって位置決め固定してから、加工する。
【００１１】
切削加工装置２００は、図示しないコンピュータ等からの加工指令信号によって、切削刃
２０１を回転させつつ溝加工や穴加工等の所定の加工を行う。
【００１２】
図３に示されるように、位置決基準プレート３００は、断面が略台形をなした金属ブロッ
クであり、切削刃２０１の側を向く面を上面３０１とすると、この上面とほぼ平行な下面
３０２、前面３０３（後面は図示せず）、並びに、左右の面である左右基準面３０５、３
０６を有する。左右基準面３０５、３０６は傾斜面（傾斜角度が上下面に垂直な面に対し
て、１５～４５°）になっており、これらの面が左右方向の位置を規制する面とされる。
また、この左右基準面３０５、３０６下端部には、上下方向の位置を規制する上下基準面
３０７、３０８が設けられている。
【００１３】
上下基準面３０７、３０８も傾斜面であり、上下面３０１、３０２に対して　それぞれ１
０～３０°傾斜させた面である。上記左右基準面３０５、３０６に対して眼鏡レンズ１０
０の所定の位置、例えば、加工部位の端面を接触させ、上下基準面３０７、３０８に対し
ては、上記眼鏡レンズ１００の加工部位の光学面の一方の縁部を接触させるように、眼鏡
レンズ１００の位置を定めると、必然的に上記眼鏡レンズ１００の加工部位の位置が上記
切削加工装置２００の切削刃２０１の基準位置と特定の位置関係になるように構成されて
いる。
【００１４】
位置決基準プレート３００は、下面３０２に支持軸３１０が取り付けられ、この支持軸３
１０が退避機構部３２０に退避自在に取り付けられており、この退避機構部３２０が前後
移動台３３０に取り付けられている。そして、上記前後移動台３３０が前後移動機構部３
４０に前後移動自在に取り付けられ、この前後移動機構部３４０が固定台３５０に固定さ
れている。前後移動台３３０は、前後位置調整つまみ３４１を回転調整することにより、
位置基準プレート３００の前後位置を正確に指定の位置に調整することができるようにな
っている。
【００１５】
位置決め操作時の状態にセットすると、必然的に上記位置決基準プレート３００の上下左
右の位置が上記加工装置２００の加工基準位置に対して特定の位置関係になるように構成
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上述の第１、２、４の手段によれば、

第３の
手段



されており、前後位置のみが上記前後移動台３３０によって変えることができるようにな
っている。前後移動台３３０の前後位置は、後述するように、眼鏡レンズの玉型形状デー
タ、コバ厚データ及び加工位置データ等から決まるので、それらの値から前後移動台３３
０の位置を求めるプログラムを有するコンピュータによって算出し、その値に基づいて、
前後位置調整つまみ３４１を回転調整して設定する。こうして位置決基準プレート３００
の位置を定めた後に、この位置決基準プレート３００の上述した基準面に眼鏡レンズ固定
装置４００に保持した眼鏡レンズの端面等を接触させることによって、眼鏡レンズ１００
の位置決めがなされる。
【００１６】
なお、加工時には、上記位置決基準プレート３００は、退避機構部３２０によって、切削
刃２０１による眼鏡レンズ１００の加工に邪魔にならない位置まで退避させる。すなわち
、支持軸３１０は、クランプピン３２１がガイド溝３２２に案内される方向に移動され、
切削刃２０１の加工軌跡の領域外に配置される。
【００１７】
眼鏡レンズ固定装置４００は、眼鏡レンズ１００を保持して位置調整し、この眼鏡レンズ
１００の端面等を上述の位置決基準プレート３００の基準面に接触させることにより、眼
鏡レンズ１００の加工時の位置を定めて固定するものである。
すなわち、眼鏡レンズ１００は、図４に示されるように、縁摺り加工の際に眼鏡レンズ保
持治具１１０が所定の位置に取り付けられている。眼鏡レンズ固定装置４００は、この眼
鏡レンズ保持治具１１０が取り付けられたままの状態で、この眼鏡レンズ保持治具１１０
を装着する眼鏡レンズ装着部４１０を有する。
【００１８】
眼鏡レンズ装着部４１０は、装着孔４１１を有し、この装着孔４１１内に回転止具４１２
を介して眼鏡レンズ保持治具１１０を装着する。すなわち、回転止具４１２は、図示しな
いが装着孔４１１内に回転方向には固定した状態ではめ込まれるようになっている。また
、この回転止具４１２の上部には回転止突起４１２ａが形成されている。したがって、眼
鏡レンズ保持治具１１０を、装着孔４１１内に挿入すると、この回転止突起４１２ａが眼
鏡レンズ保持治具１１０に設けられている軸受溝１１にはめ込まれた状態で上記装着孔４
１１内に装着される。この場合、眼鏡レンズ保持治具１１０は、その中心が、眼鏡レンズ
１００の特定の位置、通常は、加工中心に位置するように取り付けられているとともに、
軸受溝１１１の方向も特定の方向に定められているので、上記装着部４１０に取り付けら
れた状態で、眼鏡レンズの少なくとも１つの位置が特定されれば、レンズ形状データ等に
より、各位置も特定できるようになっている。
【００１９】
眼鏡レンズ装着部４１０は、上下調整軸４１３に取り付けられ、この上下調整軸４１３は
軸受ボックス４２０に上下（Ｚ軸方向）移動自在に取り付けられている。また、この軸受
ボックス４２０は左右移動機構４３０に左右（Ｘ軸方向）移動自在に取り付けられている
。そして、この左右移動機構４３０が基台５００に取り付けられている。軸受ボックス４
２０には上下調整軸４１３の移動をロックするロックつまみ４２１が設けられ、また、左
右移動機構４３０には左右の移動をロックするロックつまみ４３１が設けられている。な
お、上記軸受ボックス４２０は、垂直方向に対して所定の角度（０～３０°）傾斜するよ
うに左右移動機構４３０に取り付けられている。この取り付け角度は、レンズのベースカ
ーブに応じて適切な値にすることが好ましいので、この実施例ではこの取り付け角度を固
定した例を掲げたが、必要に応じて角度調整機構を設けてもよい。
【００２０】
また、上記上下調整軸４１３には固定クランプバー４４０が取り付けられ、この固定クラ
ンプバー４４０には移動クランプバー４４１が上下移動自在に取り付けられ、この移動ク
ランプバー４４１の先端は、上記眼鏡レンズ装着部４１０の上方まで延長され、その先端
部の眼鏡レンズ装着部４１０側にクランプヘッド４４２が取り付けられている。移動クラ
ンプバー４４１は、固定クランプバー４４０に下端が固定された２本のガイドポール４４
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３が貫通して上下方向に移動自在になっている。また、固定クランプバー４４０に一方の
側がねじ込まれたねじ棒４４４の他方の側が移動クランプバー４４１に回転自在に固定さ
れている。したがって、ねじ棒４４４の上記他方の側の端部に形成されたつまみを４４５
を回転することによって移動クランプバー４４１を移動させ、クランプヘッド４４２を眼
鏡レンズ装着部４１０に装着された眼鏡レンズ１００に押し付けてこれを固定する。
【００２１】
上記眼鏡レンズ固定装置４００は、眼鏡レンズ１００を固定した状態で、この眼鏡レンズ
１００の回転方向（周方向）の位置及び前後方向（Ｙ軸方向）の位置は一義的に定まるよ
うになっているが、上下方向（Ｚ軸方向）及び左右方向（Ｘ軸方向）の位置については調
整できるようになっている。この上下方向（Ｚ軸方向）及び左右方向（Ｘ軸方向）の位置
を、位置決基準プレート３００によって位置決めするものである。
【００２２】
すなわち、上記眼鏡レンズ固定装置４００に眼鏡レンズ１００を固定した状態で、眼鏡レ
ンズ装着部４１０並びに固定クランプバー４４０及び移動クランプバー４４１等が取り付
けられた上下調整軸４１３を移動すると同時に、左右移動機構４３０によって上記上下調
整軸４１３を軸受ボックス４２０ごと左右に移動し、位置決基準プレート３００の上述し
た各基準面に眼鏡レンズ１００の端面等を接触させることによって、眼鏡レンズ１００の
位置決めを行う。これにより、眼鏡レンズ１００の特定の位置、例えば、加工部位が、加
工装置２００の加工基準位置と特定の関係になる。したがって、加工装置２００に所定の
加工指令信号を送ることによって、所定の加工ができる。
【００２３】
図２に示される例は、左右のレンズを同時に位置決めしてヨロイ取り付け溝とブリッジの
取り付け溝との加工を行う場合の例である。すなわち、ヨロイ取り付け溝とは、図５及び
図６に示されるように、縁摺り加工後の眼鏡レンズ１００の耳側の端部にヨロイ１５０を
はめ込んで接着固定する溝１０１を意味する。また、ブリッジ取り付け溝とは、ブリッジ
１６０の両端部をはめ込むための溝を意味する。
【００２４】
この加工は、上述の位置決め後、位置決基準プレート３００を退避させ、例えば、図の左
側のレンズを切削刃２０１で切削してヨロイ取り付け用の溝加工をする。次に、切削刃２
０１を移動して右側のレンズを加工する。この加工が終了したら、次に、左右のレンズを
交換して同様にしてブリッジ取り付け用の溝加工をする。この場合、加工データは上述の
ように、図示しないコンピュータから送出される。
【００２５】
次に、図１を参照にしながら実施例にかかる眼鏡レンズ加工方法を説明する。図１におい
て、レンズは未加工の丸レンズを意味する。この未加工の丸レンズは、眼鏡装用者の眼の
処方その他必要な処方や眼鏡フレームの形状データ等から所定の度数や大きさを有するも
のが選定される。
【００２６】

上記丸レンズ選定の前提として、まず、レンズレイアウトがなされる。レンズレイアウト
とは、フレーム形状に合わせて丸レンズを縁摺り加工してフレームに嵌め、そのフレーム
を眼鏡装用者が装用した場合、装用者の瞳孔中心がレンズの光学中心に一致するように、
縁摺り形状（＝玉型形状＝幾何学的形状）における光学中心の位置を配置することである
。すなわち、一般に、フレームの形状やサイズと装用者の顔面サイズとの相違によって、
眼鏡フレームを装用した場合、瞳孔位置がフレームの幾何学的形状（レンズ玉型形状）の
中心位置と一致するのはまれであるから、瞳孔位置をレンズの幾何中心に一致させると光
学中心からずれてしまうので、それを補正する配置を行う必要がある。換言すると、玉型
形状における幾何学的中心と光学中心とのずれ量を求め、丸レンズの光学中心からそのず
れ量だけ幾何中心をずらし、その幾何中心を縁摺り加工目的たる形状の中心とする。
【００２７】
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次に、上記レイアウトの結果に基づいて、ブロッキングを行う。このブロッキングとは、
縁摺り加工機で縁摺り加工する際に、縁摺り加工機のレンズ固定軸にレンズを固定するた
めの眼鏡レンズ保持治具１１０（図４参照）を眼鏡レンズの所定位置、例えば、レンズの
光学中心、あるいは幾何中心位置に取り付けることである。
【００２８】
取り付けは、眼鏡レンズ１００と眼鏡レンズの保持治具１１０との間に、強力で、できる
だけ薄い両面テープを介在させて眼鏡レンズの１００に眼鏡レンズ保持治具１１０を貼り
付けるようにする。また、その場合、眼鏡レンズは切削水をかけながらカットされるため
、上記両面テープは耐水性に富むことが必要で、さらには、レンズカット時や横溝加工時
にレンズがぶれたりずれたりすることを避けるため、その厚さは０．５ミリ以下のものが
よい。眼鏡レンズ１００に眼鏡レンズ保持治具１１０を貼り付ける手法としては、他の方
法でもよい。取り付ける面は、レンズ凸面側でも凹面側であってもよい。
【００２９】

玉型カットとは、丸レンズをフレーム形状に合わせて縁摺り加工することであり、上記眼
鏡レンズ１００に取り付けた眼鏡レンズ保持治具１１０を縁摺り加工機のレンズ固定軸に
取り付け、回転させながら形状倣い研削等の方法によっ加工する。
【００３０】

縁摺り加工が終了した眼鏡レンズ１００を、上記眼鏡レンズ保持治具を取り付けたままで
、上述の眼鏡レンズ装着部４１０に装着し、移動クランプバー４４１を下げてクランプヘ
ッド４４２を眼鏡レンズ１００に押し付けて眼鏡レンズ１００を固定する。なお、眼鏡レ
ンズ１００の固定方法は、上記実施例に限られることはなく、ネジ式クランプ以外にも、
エアー方式、油圧あるいは電動モーター方式でもよい。
【００３１】

眼鏡レンズ１００の固定がなされたら、位置決基準プレート３００をセットする。すなわ
ち、位置決基準プレート３００の前後位置を、前後位置調整つまみ３４１を回転調整する
ことにより、正確に指定の位置に調整する。この位置は玉型やサイズごとに異なり、本実
施例では作業者が作業指示書をコンピュータに読みとらせることによって自動的にそのセ
ット位置がコンピュータのディスプレーに表示されるようにしている。作業者はその値に
合わせて位置決基準プレート３００の位置をセットすることになる。なお、この調整は、
手動ではなく、コンピュータに直結した自動調節機構を用いてもよい。
【００３２】

次に、上記クランプした眼鏡レンズ１００を上記位置決基準プレート３００の基準面に接
触させて位置決する。位置決基準プレート３００の位置は、基準点として３次元空間上で
ＮＣ加工機が正確に捉えており、この位置決基準プレートの位置を基準としてそれぞれの
アイテムにあわせて切削刃２０１が移動するようにプログラミングがなされている。この
ため、位置決基準プレートにあわせてセットされたレンズは、所定の位置に所定の形状の
加工をおこなうことができる。
【００３３】
なお、位置決基準プレートの突き当て部分は１点でレンズに接するように尖っているが、
この尖りで、レンズに若干の傷がついても、この部分は次工程の切削でカットされる部分
であり特に問題はない。位置決基準プレート３００の基準面３０７、３０８は、水平面に
対し、この実施例では、約２０度の角度で逃げている。このため、レンズの凸面形状のほ
とんどのレンズカーブについてはレンズエッジと基準面とは１点で接することになる。
【００３４】
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上記位置決めが終了したら、位置決基準プレート３００を、切削刃２０１の加工軌跡の領
域外に退避させる。なお、本実施例では位置決基準プレート３００を下に押し下げたあと
、直角に回転されることにより固定する方法を示した。しかしながら、その方法は特に限
定されるものではない。その結果として位置決基準プレート３００が加工時に切削刃と干
渉しない位置にずらすことができればどの様な方法でもさしつかえない。
【００３５】

次に、加工装置２００により、数値制御にて、切削刃２０１を位置決基準プレート３００
の接触位置よりＺ軸方向に決まった位置に移動し、Ｘ軸方向に定距離切削する。本実施例
では、その切削方向はデータムラインに平行なＸ軸方向だけの移動をさせているが、その
加工方向は特に限定されない。ＸＹ平面上でななめに動かしてもいいし、事前にきめられ
た形状に（例えばオーバル形状に）動かしてもよい。また、ＸＹ平面だけでなくＺ方向も
あわせて移動させてもよい。こうすることによって、１本のカッターでいろいろな形状の
溝をレンズに設けることが可能になる。
【００３６】
切削刃２０１の回転数は本実施例では１，０００～３，０００ｒ．ｐ．ｍ．としているが
、加工する硝種やカッタの形状によって特に限定されるものではない。切削時は加工熱に
よるレンズの溶け出しを防ぐため、エアーや切削水による冷却をすることが望ましい。
【００３７】

レンズを固定しているクランプを緩めて、レンズをはずす。

レンズ固定装置４００に固定した左右のレンズを互いに交換する。その場合、上下方向を
変えないようにセットする。

交換したレンズを上記と同様にして固定する。

退避していた位置決基準プレート３００をセット位置に戻す。

位置決基準プレート３００をよろいがつく位置にセットする。作業者は、コンピュータの
ディスプレイに表示されているよろい側のセット値に合わせて、位置決基準プレート３０
０の位置をセットすることになる。
【００３８】

上記と同様にして、位置決基準プレート３００の基準面に眼鏡レンズ１００を接触させる
ことによって眼鏡レンズを所定の位置に固定する。

上記と同様にして位置決基準面にプレート３００を退避させる。

上記と同様に、数値制御にて、切削刃２０１位置決基準プレート３００の接触位置よりＺ
軸方向に決まった位置に移動し、Ｘ軸方向に定距離切削する。

眼鏡レンズ１００のクランプをゆるめてレンズを外す。
【００３９】
上述の実施例によれば、玉摺り加工が終わったレンズに固定されている眼鏡レンズ保持治
具を取り外さないで、その治具か固定されたままの状態で、溝加工治具の位置決めと固定
を行うことができる。これにより、眼鏡レンズの端面からレンズ内方に向かう溝を加工す
るための溝加工を、多種多様な玉型のレンズに対して、単純な操作でもって、正確かつ再
現性良く加工することができる。さらに、素材レンズの玉摺り加工から溝加工までの一連
の作業を効率化させることもできるという効果が得られる。
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【００４０】
図７は本発明の他の実施例にかかる眼鏡レンズ加工装置の構成を示す図である。図７に示
す眼鏡レンズ加工装置は、眼鏡レンズ１００を、その凸面側を上方に向けて保持し、切削
刃２０１を上記レンズの凸面側から当てて切削加工するようにした装置の例である。すな
わち、上述の実施例では、レンズ１００の凸面が下方を向くように保持し、凹面側から加
工するようにした例を掲げたものであるが、以下説明する実施例は、レンズ１００の面を
上述の実施例の場合と逆にして保持して加工するようにした装置の例である。
【００４１】
この実施例は、レンズ面を上述の実施例と逆にして保持するだけであるので、その構造も
同一の部分や細部の構造は異なるが機能的はほぼ同一である部分から構成されている。そ
こで、以下の説明では、構造も同一の部分には上述の実施例の場合と同一の符号を付し、
また、細部の構造は異なるが機能的に同一の部分には、上述の実施例の場合の符号の数値
に１０００を加算した符号を付し、重複すると思われる説明は適宜省略して説明する。
【００４２】
図７において、この実施例にかかる眼鏡レンズ加工装置は、例えば、縁摺り加工した左右
の眼鏡レンズ１００の縁部に数値制御の切削加工装置２００によって、図７の点線の円内
に図示したような、凸面側に開口部分を有する溝加工等を行う場合に用いる。
【００４３】
位置決基準プレート１３００は、上述の実施例（図２、図３参照）における位置決基準プ
レート３００を逆さまにして支持軸３１０に取付けられたもので、それ以外の構造は上述
の実施例の場合と同一である。したがって、図７において、上述の実施例の規準面３０７
に相当する部位が規準面１３０７であり、図において、レンズ１００の端面が接触されて
いる部位に上述の実施例の基準面３０８に相当する基準面が形成されており、この基準面
にレンズ１００の加工部位を接触させることによって位置決めが行われる。また、この支
持軸３１０が取付けられる退避機構部３２０、前後移動台３３０、前後移動機構部３４０
及び固定台３５０等は、上述の実施例と同一である。
【００４４】
眼鏡レンズ固定装置１４００は、以下の構成を有する。すなわち、基台５００に左右移動
機構１４３０が固定されている。この左右移動機構１４３０に、取り付け用のＬ字型金具
によって軸受ボックス４２０が固定されている。この軸受ボックス４２０に上下（Ｚ軸方
向）移動自在に上下調整軸１４１３が取り付けられている。軸受ボックス１４２０には上
下調整軸１４１３の移動をロックするロックつまみ１４２１が設けられ、また、左右移動
機構１４３０には左右の移動をロックするロックつまみ１４３１が設けられている。なお
、上記軸受ボックス１４２０は、垂直方向に対して所定の角度（０～３０°）傾斜するよ
うに左右移動機構１４３０に取り付けられている。この取り付け角度は、レンズのベース
カーブに応じて適切な値にすることが好ましいので、この実施例ではこの取り付け角度を
固定した例を掲げたが、必要に応じて角度調整機構を設けてもよい。
【００４５】
また、上記上下調整軸４１３には、固定用金具１４１４によって固定クランプバー１４４
０が取り付けられ、この固定クランプバー１４４０には移動クランプバー１４４１が上下
移動自在に取り付けられている。すなわち、移動クランプバー１４４１には、固定クラン
プバー１４４０に下端が固定された２本のガイドポール１４４３が貫通されて設けられて
おり、上下方向に移動自在になっている。また、移動クランプバー１４４１に一方の側が
ねじ込まれたねじ棒１４４４の他方の側が固定クランプバー１４４０に回転自在に固定さ
れており、このねじ棒１４４４の上記他方の側の端部に形成されたつまみ１４４５を回転
することによって移動クランプバー１４４１を上下移動させるようになっている。
【００４６】
また、固定クランプバー１４４０の先端部には、眼鏡レンズ装着部４１０が装着して固定
されている。さらに、移動クランプバー１４４１の先端には、クランプヘッド１４４２が
固定されている。したがって、ねじ棒１４４４のつまみ１４４５を回転することによって
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移動クランプバー１４４１を移動させ、クランプヘッド１４４２を眼鏡レンズ装着部４１
０に装着された眼鏡レンズ１００に押し付けてこれを固定する。
【００４７】
上記眼鏡レンズ固定装置１４００は、眼鏡レンズ１００を固定した状態で、この眼鏡レン
ズ１００の回転方向（周方向）の位置及び前後方向（Ｙ軸方向）の位置は一義的に定まる
ようになっているが、上下方向（Ｚ軸方向）及び左右方向（Ｘ軸方向）の位置については
調整できるようになっている。この上下方向（Ｚ軸方向）及び左右方向（Ｘ軸方向）の位
置を、位置決基準プレート１３００によって位置決めするものである。この実施例によれ
ば、レンズ１００の凸面を上方に向けた状態での位置決めができ、図７の点線円形内に示
したような加工を効率よく行うことが可能になる。
【００４８】
なお、上述の実施例にあっては、位置決基準プレートの所定位置に眼鏡レンズの所定位置
を接触させることによって位置決めを行っているが、位置決基準プレートを用いる代わり
に、眼鏡レンズの所定位置が特定の位置になったときにその位置を検知できる接触式又は
非接触式の位置検知手段を用いてもよい。すなわち、例えば、位置検知プローブを有し、
そのプローブに物体が接触したときに、その接触点の位置情報を送る位置検知プローブを
有する位置検知手段を用いてもよい。また、この接触式の位置検知プローブの変わりに電
磁波等を用いて非接触で位置検知を行うものを用いた位置検知手段を用いてもよい。
【００４９】
【発明の効果】
以上の説明で明らかなように、本発明は、眼鏡レンズ保持治具を取り付けた眼鏡レンズを
固定してその位置を調整できる眼鏡レンズ固定装置によって、位置決基準プレートの基準
面に眼鏡レンズの所定位置を調整して接触させることによって、眼鏡レンズの加工部が加
工装置の加工基準位置と一定の位置関係になるように位置決するようにしたもので、これ
により、多種多様な玉型のレンズに対してレンズ外周部端面等に部品取付用の穴や溝等を
形成する加工を簡易な操作でもって正確かつ再現性行なうことを可能にする眼鏡レンズ加
工方法及び装置を得ている。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の実施例にかかる眼鏡レンズ加工方法の手順を示すフロー図である。
【図２】本発明の実施例にかかる眼鏡レンズ加工装置の構成を示す図である。
【図３】図２の拡大図である。
【図４】眼鏡レンズ保持治具の構成を示す図である。
【図５】溝加工例を示す図である。
【図６】溝加工後にヨロイやブリッジを取り付けた眼鏡の例を示す図である。
【図７】　本発明の他の実施例にかかる眼鏡レンズ加工装置の構成を示す図である。
【符号の説明】
１００…眼鏡レンズ、２００…加工装置、３００…位置決基準プレート、４００…眼鏡レ
ンズ固定装置。
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】
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