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Toczenie uktadow mikrosoczewek
dynamicznym narzedziem obrotowym

Mikrofrezowanie diamentowe wysokiej jakosci matryc mikrosoczewek (microlens arrays - MLA) jest niewydajne z powo-
du pozostawiania nieuniknionych sladéw frezowania oraz powolnej spiralnej $ciezki narzedzia interpolowanej odcin-
kami prostoliniowymi. Tu zaproponowano nowe rozwigzanie procesu toczenia dynamicznym narzedziem obrotowym

(dynamic rotating-tool - DRT).

Przy obrébce uktadéw MLA stosuje sie zwykle mi-
krofrezowanie z identyczng spiralng $ciezkg narze-
dzia dla kazdej soczewki. Trajektoria spiralna jest uzy-
skiwana przez interpolacje ruchu trzech osi liniowych
obrabiarki, a kazda soczewka ma przypisang indywi-
dualna o$ wirtualng zgodnie z uktadem matrycy - jak
pokazano na rys. 1a. Ponadto, poniewaz materiat jest
usuwany przez szybkie wirowanie frezu jednoostrzo-
wego, skrawanie przerywane prowadzi do powstania
nier6wnosci na obrabianej powierzchni.

W przeciwienstwie do frezowania toczenie moze
tworzy¢ prawdziwg spiralng $ciezke narzedzia, bez
$ladéw obrébki wzdiuz posuwu stycznego. Jednak
w konwencjonalnym procesie toczenia nie mozna wy-
produkowac kazdej soczewki z identyczng obrotowo
symetryczng $ciezka narzedzia, poniewaz trajektoria
narzedzia jest zgodna ze Srodkiem geometrycznym ca-
tego uktadu soczewek, ktory zwykle znajduje sie na osi
wrzeciona obrotowego. Idealnym rozwigzaniem jest
potaczenie zalet frezowania i toczenia, tj. zastosowa-
nie niezaleznej $ciezki spiralnej dla kazdej soczewki,
za pomocg narzedzia tokarskiego obracanego zgodnie
z indywidualng osia geometryczna kazdej soczew-
ki, co pozwala na utrzymanie powierzchni natarcia
narzedzia zawsze prostopadle do kierunku skrawa-
nia. Niezmienny promien obrotu narzedzia powodu-
je, ze proces jest podobny do obrdbki jednoostrzo-
wym frezem diamentowym, stosowanej w przypadku
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Rys. 1. Schemat proceséw obrébki matrycy mikrosoczewek: a) frezo-
wanie, b) toczenie DRT

powierzchni ptaskich lub rowkéw pierscieniowych.
Aby mozna byto uzyskaé trajektorie spiralna, narze-
dzie tokarskie musi mie¢ zmienny promien wychyle-
nia - jak pokazano narys. 1b.

Na rys. 2 poréwnano zmierzona chropowato$¢ po-
wierzchni dla sze$ciu préb frezowania diamentowego
z réznymi predkoSciami posuwu oraz sze$ciu préb
toczenia DRT z réznymi predko$ciami obrotowy-
mi w osi B. W przypadku frezowania chropowato$¢
powierzchni stale ro$nie wraz ze wzrostem predko-
$ci posuwu, poniewaz wiekszy posuw prowadzi do
zwiekszenia wysokosSci nieréwnosci - jak pokazano
na rys. la. Podczas toczenia DRT, ze wzgledu na inng
charakterystyke usuwania materialu, zmiana pred-
kosci skrawania nie ma bezposredniego wptywu na
chropowato$¢. Mozna wiec zauwazy¢, ze chropowa-
tos¢ nie wzrasta wraz z predkoscig skrawania.
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Rys. 2. Doswiadczalne poréwnanie wynikéw frezowania diamento-
wegdo i toczenia DRT

Przeprowadzone préby wykazaty okoto 9-krotny
wzrost wydajnosci obrdobki oraz zwiekszong zdolnos¢
do produkcji mikrosoczewek Fresnela.
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