
表４　成形条件

ラバーボンド砥石による高品位非球面

図６　保持圧力および冷却時間とＰ―Ｖ値との関係

図２　非球面レンズ入れ子の外観

図３　レンズ形状の設計値と入れ子の加工面形状との差

図５　プラスチック非球面レンズの外観
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図４　入れ子の加工面性状

（ａ）非球面側

（ｂ）球面側


