Sub-micron precisie

m Wanneer je de kwaliteiten van precisiedraaibanken van nabij kent, dan gaan je handen

jeuken om er producten mee te maken. Zeker wanneer je ziet dat er een grote behoefte aan deze

producten is in een zeer gespecialiseerde markt.

Figuur |
Precissiedraaimachine
in bedryf Op dezema-
chine worden produc-
ten als lenzen, spiegels
oo en matryzen met sub-
micron precisie ver-
vaardigd Niet alleen
de machine, maar ook
de gereedschappen en
de mstelling ervan
moet aan zeer hoge

- kwaliteitseisen voldoen

Dt was de dryfveer van BHM Lubberman toen hy
enkele jaren geleden besloot samen met G J. Waayman
zjn bedryf Sumupro, submicron lathing op te richten m
Almelo Het bedryf ontleent haar bestaansrecht aan de
zeer hoge precisie van de draaumachines van EPT (zie
Mikroniek 36(1996)3), die op een zeer uitgekiende
manter worden ingezet voor de productie van compo-
nenten met een nauwkeurigheid van soms enkele nano-
meters

Sumipro 1s gestart met toelevering aan de medische en
farmaceutische industrie. Belangryke producten waren
de fabricage van contactlenzen en mallen voor het
spuitgieten van contactlenzen en intra-oculaire lenzen
evenals voor ultraviolet- (UV-), infrarood- V(IR-) en

near-IR-opuek.
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Contactlenzen

Met een bril kunnen zeer complexe opusche afwikin-
gen van het menselyk oog worden gecompenseerd,
waardoor een goed zicht mogelyk 1s. Contactlenzen
bieden een groter comfort envaak een beter zicht De
fabricage van contactlenzen 1s echter veel complexer
dan-die van brillenglazen Omdat de lens op het oog
wordt.gedragen en miet mag WTIETeN, Zyn er maar een
beperkt aantal kunststoffen die voor toepassing i aan-
merking komen De binnenkant van de contactlens
moet op het oog passen, zodat daarmee de vorm voor
een groot decl bepaald wordt Omdat de contactlens
enigszins op het oogvocht dryft moet het zwaartepunt
zodanig higgen dat de Jens miet vanzelf mn een onge-
wenste stand gaat staan Dit 15 met name van belang by
contactlenzen die een
speaifieke oogafwyking
moeten corrigeren, zoals
biyvoorbeeld een afwy)-
king van de cihnder-
vorm.

De fabricage van contact-
lenzen wordt vaak nog
op eenvoudige machines
uitgevoerd, die alleen een
radius kunnen draaien
met een beperkte nauw-
keurigheid en oppervlak-
tekwaliteit. Voor mensen
met een specifieke oog
afwyking konden dan
ook geen contactlenzen
gemaakt worden.

Met de moderne machi-
nes 18 het mogelyk alle
denkbare varianten te
produccren zoals asferi-
sche-, fronttorische- en
backtorische geometrien

en multifocale lenzen



Micromotoran

Figuur 2 Producten
met zeer uteenfopend
gevormde opperviak-
ken Met speaiale soft-
ware kunnen al deze
vormen berekend en
geprogrammeerd wor-

den

Kosten zin, als altyyd, een niet te verwaarlozen factor
De productie van de lenzen werd daarom terug
gebracht tot drie stappen
— het direct op oputische kwalitert draaten van de ene
z1jde van de lens,
~ het omkitten voor het draaien van de achterkant,
waarby de voorkant van de lens met een precisie
van 5 mm 1n Iyn komt met de achterkant,
~ het draasen van de achterkant B
De reproduceerbaarheid van de complete contactlens 1s
beter dan 30 nm met alle keuzevryheid van de lens-
geometrie.
Voor het snel kunnen ontwerpen van lenzen heeft
Suprimo de beschikking over een byzonder krachug
ontwerpprogramma, waarmee het mogelyk 1s 1eder
gewenst model contactlens te ontwerpen De ontwerp-
vryheid 1s groot, standaard mogelykheden zyn sfe-
risch, asferisch, monofocaal, mulufocaal, fronttorisch,
backtorisch, mclusief de randen Deze kunnen naar
beheven sferisch of asferisch ontworpen worden. De
meest wilde geometrien kunnen echter ook door een
polynoom worden gedefinieerd waarby) polynomen tot
de 21ste graad kunnen worden ingevoerd. Daarnaast
kennen we een standaard contactlenzen programma,
deze lenzen worden binnen 24 uur na ontvangst van

de opdracht geleverd.
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~ hoge resolune CCD-camera 15 gemonteerd en meet bei-

Precisie van de beitel
“Wanneer je langere tyd m dut vak
bezig bent en je je door specialisa-
ue wilt kunnen onderscheiden, dan
zul Je een steeds betere kwaliteit
moeten kunnen leveren Wat vroe-
ger een jacht op micrometers was,
1s nu een Jacht op nanometers
geworden. Dat valt alleen maar te
bererken als je alle procesgroothe-
den m de hand hebt. De machine
15 nauwkeurig genoeg, maar als je
heel precies keek, dan zag je dat er
kleme afwikingen ontstonden door
de geometne van de diamanten
draatbeitel. Je moet exact de groot-
te van de radwus en de hgging van
het mmddelpunt kennen van de bei-
telpunt. Omdat de beitelpunt zich
afbeeldt op het product, moet je
steeds precies weten welk deel van
de beitel snydt om de juiste baan

. van de beitelpunt ten opzichte van
het werkstuk te kunmen berekenen

By de jacht op nanometers bleek de geometrieafwiking
van de beitelpunt vaak te groot Daarom hebben we
zelf een meetsysteem ontwikkeld waarmee we heel
nauwkeurig de beutelvorm en de afwyking van de
ideale vorm kunnen opmeten ”

__Het systeem bestaat uit een microscoop waarop een
telradu tussen 20 en 800 mm De gemeten radius heeft
een nauwkeurigheid van * 0,5 mm
De beitel wordt van onderen belicht en het schaduw-
beeld geeft een scherpe afbeelding van het contour. Het
camerabeeld wordt via een framegrabber (insteekkaart)
m een pc mngevoerd De nauwkeurigheid van de aldus
berekende golving van de snykant 1s afhankelyk van de

gekozen-optische vergroting




Micromotoren

Figuur 3 De lasermnter-
ferometer waarmee de
gedraade producten
worden gecontroleerd
De interferometrische
beelden worden door
de pc geevalueerd en
omgerekend in hoogte
profielen Daarmee
kunnen de geringste
afwykingen van het
gewenste profiel wor-
den opgespoord De
interferometer is een
belangryk mstrument
by de kwaliteits bewa-

king

Op grond van ervaring kon de volgende tabel worden
gemaakt waarby de vergroting 1s weergegeven die nodig
1s voor een zo goed mogeljk meetresultaat

Door de software wordt het contour van het gereedschap
herkend op de zwart/wit overgang Het begin en emd
van het contour worden gevonden door de overgang van

de radius naar de rechte zyjkanten van de beutel te zoeken.

Van het nu bekende contour worden drie punten gese-
lecteerd en wordt een eerste schatting voor de radius
berekend. Vervolgens wordt met de methode van de
klemnste kwadraten de best passende radius berekend,
de afwyking m rms (standaard afwyking) en de maxi-
male afwyking (top-dal)

Zyn radius en middelpunt eenmaal bekend, dan kan
ook de openingshoek van de radius gevonden worden
Voor een interpretatie van de golving 1s de afwiking
van een rechte lyn makkelyjker te interpreteren. Daarom
wordt de golving als afwiking op de straal weer gege-
ven door transformatie naar cihindercoordinaten (r,9).

Procesbeheersing

Een goede procesbeheersing 1s onderdeel van ISO 9001.
“Het lag dus voor de hand om ons door TNO te laten

Muikromriek
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certificeren. Vanuit dezcifde filosofie worden onze len-

zen met een CE-merk geleverd

De ervaring die we opdeden by het verbeteren van de
nauwkeurigheid van lenzen komt witeraard ook goed
van pas by het vervaardigen van andere producten met
zeer hoge nauwkeurigheid Voorbeelden zyn optiek
voor 1n het 1nfrarood gebied, die wit sihcium wordt
vervaardigd en spiegels wit alumimum. Daarnaast ver-
vaardigen we matryzen voor het spuitgieten van opti-
sche componenten als lenzen en spiegels

Door de toegenomen nauwkeurigheidseisen zie je een
verschuiving optreden Producten die vroeger gemaakt
werden door nauwkeurig slypen en polysten worden
nu gedraaid Doordat met een enkele zeer nauwkeurng
gedefimeerde snykant gewerkt wordt, verbetert ook de
vormnauwkeurigheid van het product Voor sommige
producten wordt een vormnauwkeurigheid gereahiseerd

van een tiental nanometers ”

Noot

De heer BHM Lubberman s directeur van Sumipro Submicron
Lathing, Bedryvenpark Twente 305-054, 7602 KL Almelo,

tel 0546-549 440, fax 0546-549 441
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