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Precyzja i elegancki wyglad

Precyzyjny system pomiaru odlegtosci do obrébki kamieni szlachetnych

Obrdébka kamieni szlachetnych to wysoki poziom rzemiosta, ktéry jednak nie rezygnuje z precyzyjnej produkcji
maszynowej, co imponujgco udowadnia Herbert Stephan KG. Producent kamieni szlachetnych od dawna opracowuje
wtasne maszyny i polega na technologii czujnikow firmy ipf electronic, miedzy innymi w zakresie niektérych
niestandardowych rozwigzan. "Obrdébka kamieni szlachetnych to obecnie branza sama w sobie, ktéra wymaga wysoce
wyspecjalizowanych maszyn" - méwi André Jakoby, odpowiedzialny za konserwacje systeméw elektrycznych w Herbert
Stephan KG. Zatrudniajaca 230 pracownikéw firma z siedzibg w Frauenberg, niedaleko Idar-Oberstein, jest jedng z
najwiekszych firm w regionie zajmujgcych sie obrdobkg kamieni szlachetnych i potszlachetnych, a takze kamieni
syntetycznych (patrz symbioza zaawansowanej technologii i tradycji).

Wysoce zaawansowana technologicznie produkcja z wtasnym rozwojem

Firma, ktéra posiada wtasne centrum technologiczne i zaktad produkcyjny obejmujgcy siedem hal o tgcznej powierzchni
okoto 4400 metrow kwadratowych, okresla siebie jako producenta zaawansowanych technologii. | stusznie, poniewaz
André Jakoby wie: "Zasadniczo nie ma standardowych rozwigzan do obrébki kamieni szlachetnych". Dlatego Herbert
Stephan KG opracowuje wtasne maszyny, w tym wtasne oprogramowanie do systemow sterowania. Obecnie firma
posiada ponad 130 maszyn dostosowanych do indywidualnych potrzeb. "Dzieki konsekwentnemu rozwojowi naszych
maszyn, z pewnoscig posiadamy unikalny punkt sprzedazy w naszym segmencie, a w niektérych obszarach obrébki
kamieni szlachetnych jestesmy nawet liderem rynku. Nasza produkcja jest réwniez stale rozszerzana o nowoczesne
maszyny CNC".

Piekne ksztatty, motywy i wzory dzieki ultradZzwiekom

Jedng z podstawowych kompetencji Herbert Stepan KG jest grawerowanie ksztattow, motywdw lub wzordw przy uzyciu
technologii ultradZzwiekowej i matryc negatywowych w syntetycznych i prawdziwych kamieniach szlachetnych.
"Opracowane przez nas rozwigzanie umozliwia nam produkcje duzych ilosci za pomocg maszyn po konkurencyjnych
cenach, przy czym jeden pracownik moze obstugiwac kilka maszyn jednoczesnie. Obecnie mamy okoto 50 takich
ultradzwiekowych maszyn w uzyciu" - wyjasnia Jakoby, opisujgc proces produkcji: "Forma negatywowa jest lutowana do
gtowicy ultradzwiekowej, a nastepnie odpowiedni ksztatt jest obrabiany w kamieniu za pomoca tego narzedzia przy uzyciu
wysokich wibracji i weglika boru jako emulsji sciernej. W ten sposéb mozemy na przyktad produkowac motywy, ktérych
normalnie nie mozna szlifowac. Uzywamy tego procesu réwniez do ttoczenia wgtebierh w kamieniach na ztote inkrustacje".

Specjalna maszyna umozliwia tworzenie niezwykle skomplikowanych ... 26tw wykonany z jadeitu. (Zdjecie: Herbert Stephan KG)
wzordw i ksztattow, jak pokazano na tym i ponizszym zdjeciu: réza wyko-
nana z opalu (Zdjecie: Herbert Stephan KG)
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Odpowiednia forma jest obrabiana w kamieniu za pomoca negatywowej matrycy przylutowanej do gtowicy ultradzwiekowej. Dodatek
weglika boru podczas procesu jest réwniez wyraznie widoczny. (Zdjecie: ipf electronic)

System ciggniecia drutu zbyt nieprecyzyjny i delikatny

Decydujgcym parametrem podczas obrébki skrawaniem jest jak najbardziej precyzyjne i doktadne pozycjonowanie
narzedzia wzgledem przedmiotu obrabianego. Wczesniej do tego celu wykorzystywany byt system linkowy, ale
wielokrotnie powodowat on problemy ze wzgledu na zwigzane z procesem wibracje w zakresie 22 kHz, a takze weglik
boru wykorzystywany podczas obrébki. "System byt nie tylko podatny na zuzycie i zanieczyszczenia, ale takze niedoktadny,
poniewaz predefiniowane parametry, np. pozycja zerowa posuwu narzedzia, ciggle sie zmieniaty. W zwigzku z tym
musieliémy czesto ponownie kalibrowac system przeciggania liny, czasami nawet podczas produkgji partii produkcyjnej.
Kiedy szukalismy alternatywy, zwréciliSmy sie do ipf electronic, poniewaz wspdtpracujemy z tg firmg w niektorych
obszarach od dtuzszego czasu", relacjonuje Andrée Jakoby. Dzieki inkrementalnemu magnetycznemu systemowi pomiaru
przemieszczenia, specjalista od czujnikdw z Sauerland w koricu miat pod reka rozwigzanie, ktére spetniato decydujace
wymagania, zwtaszcza pod wzgledem precyzji i niezawodnosci.
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Od impulsu prostokatnego do doktadnej odlegtosci

Enkoder przemieszczenia sktada sie zasadniczo z czujnika MW110430 o stopniu
ochrony IP67 jako sondy o bardzo wysokiej rozdzielczosci 10um i monitora
impulséw WY050100. W magnetycznych systemach pomiarowych czujnik
zazwyczaj porusza sie bezdotykowo za posrednictwem tasmy magnetycznej.
André Jakoby wyjasnia: "W naszej specjalnej maszynie czujnik jest jednak
zamontowany na state na maszynie, podczas gdy taSma magnetyczna, ktora jest
przymocowana do napedu narzedzia i chroniona dodatkowg tasmg ze stali
nierdzewnej, porusza sie nad czujnikiem.

Takie rozwigzanie zapewnia, ze kabel potgczeniowy czujnika nie jest narazony

na zuzycie z powodu ruchéw suwaka narzedzia. "Podobnie jak w wirniku silnika, Czujnik MW110430 ijest zamontowany na maszynie w taki
;. . s . . . . . sposodb, ze kabel potaczeniowy nie jest narazony na zuzycie.

na taSmie magnetycznej znajduja sie naprzemienne bieguny pétnocne i Taéma magnetyczna, ktora jest przymocowana do napedu i

potudniowe o precyzyjnie rozmieszczonej szeroko$ci biegunéw wynoszacej 5 chroniona przed zabrudzeniami za pomoca dodatkowego

paska ze stali nierdzewnej, znajduje sie nad czujnikiem.
mm, ktére generuja oscylacje sinusoidalne/cosinusoidalne podczas skanowania (zdjecie: ipf electronic)

w czujniku. Czujnik przeksztatca te oscylacje w dwa impulsy fali prostokgtne;j
przesuniete o 90 stopni. Dzieki wynikowym czterem krawedziom przetgczania,
monitor impulséw moze by¢ uzywany do okreslania i wizualizacji odlegtosci
przebytej przez posuw narzedzia lub zgdanej gtebokosci matrycy ujemnej i jej
kierunku ruchu.

Wysokie wymagania dotyczgce rozdzielczosci i czestotliwosci probkowania

"Poniewaz kamienie majg czasami tylko dwa do trzech milimetréw grubosci, a gtebokos¢ jest czasami rzedu setnych czesci
milimetra, drazenie tuneli musi by¢ niezwykle precyzyjne. Wysoka rozdzielczosé czujnika wynoszgca 0,01 mm zapewnia
nam taka precyzje" - mowi Jakoby. Poniewaz postep jest rowniez bardzo powolny, a proces generuje silne wibracje w tym
samym czasie, konieczne jest réwniez rejestrowanie impulséw fali prostokatnej z najwyzszg mozliwg czestotliwoscig
probkowania. Rdwniez w tym przypadku czestotliwos¢ wejsciowa lub czestotliwosé probkowania monitora impulséow
wynoszgca 250 kHz w poréwnaniu z czestotliwoscig ultradZzwiekowa narzedzia wynoszacg 22 kHz oznacza, ze zawsze
jestes po bezpiecznej stronie, zwtaszcza ze system przetwarza impulsy bardzo czysto ze wzgledu na wysokg rozdzielczosé,
nawet gdy suwak narzedzia jest cofany recznie.

André Jakoby wyjasnia: "Przed rozpoczeciem obrébki posuw narzedzia musi znajdowac sie doktadnie w pozycji zerowej,
aby precyzyjnie utrzymac ustawienia wstepne grawerowania. Po obrdbce, ale takze czesciowo w celu sprawdzenia
podczas wstepnej obrébki, suwak narzedzia z matrycg jest wycofywany recznie. Precyzyjny system pomiaru pofozenia
zapewnia teraz, ze matryca znajduje sie doktadnie w pozycji zerowej lub poczatkowej, gdy jest pdzniej ponownie
uruchamiana lub na poczatku nowej serii produkcyjnej. W przypadku systemu linkowego pozycja ta mogta zostaé
utracona, gdy suwak formy zostat szybko wycofany, wiec musieliSmy go ponownie wyregulowac".

Kolorowy wyswietlacz wizualizuje stany pracy

Monitor pulsu, zaprojektowany jako urzadzenie na panelu przednim, jest parametryzowany za pomoca zintegrowanego
panelu dotykowego, dzieki czemu obecnie przechowywane sg tacznie cztery wymiary. Monitor pulsu jest wstepnie
ustawiony tak, aby wyswietlacz wizualizowat biezgce wymiary na zielono podczas pracy maszyny. Po osiggnieciu wartosci
docelowej maszyna wytgcza sie, a wysSwietlacz zmienia kolor na czerwony. "Pracownik odpowiedzialny za maszyne moze
zatem natychmiast zobaczy¢, kiedy obrébka kamienia zostata zakonczona".
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Monitor impulséw ma obecnie cztery wymiary wciskania (od C1 do C4) dla form negatywowych, ktére mozna wybra¢ jednym nacisnieciem
przycisku. Jednostka na panelu przednim wizualizuje biezgcy wymiar wyprzedzenia za pomoca zielonych cyfr. Wyswietlacz zmienia kolor na

czerwony po osiggnieciu ustawionej wartosci gtebokosci formy. (Zdjecie: ipf electronic)

Ustalony standard

Wedtug Andre Jakoby, rozwigzanie ipf electronic jest lepsze od
konwencjonalnych systemdéw pomiaru potozenia, poniewaz nie tylko spetnia
wymagany wysoki poziom doktadnosci, ale takze dziata bezdotykowo, a zatem
jest niewrazliwe na obcigzenia mechaniczne i wibracje. Nawet zabrudzenie
weglikiem boru nie zaktdca juz procesu produkcyjnego, poniewaz pracownicy
maszyny muszg tylko raz w tygodniu usuwac pozostatosci emulsji z tasmy ze
stali nierdzewnej za pomocg szmatki. "W miedzyczasie przyrostowy system
pomiaru odlegtosci firmy ipf electronic stat sie zaréwno precyzyjnym, jak i
niezawodnym standardem dla naszych maszyn ultradzwiekowych. Dziesie¢
maszyn zostato juz wyposazonych w to rozwigzanie, a kolejne 20 bedzie
stopniowo wdrazane", podsumowuje Andre Jakoby.

Symbioza zaawansowanej technologii i tradyc;ji

Herbert Stephan KG zaopatruje branze jubilerskg na catym swiecie od ponad 75
lat. Firma z siedzibg w Frauenberg (Nadrenia-Palatynat) tgczy tradycyjne
rzemiosto z najnowoczesniejszg technologig. Wtasne centrum technologiczne z
wysoce wyspecjalizowanymi maszynami i automatami, ktére sg stale i
konsekwentnie rozwijane, jest uwazane za unikalne w branzy. Herbert Stephan
KG jest liderem na rynku produkcji kamieni szlachetnych grawerowanych
maszynowo, z ponad 60 centrami obréobczymi produkujgcymi setki tysiecy
wysokiej jakosci, precyzyjnych grawerunkow kazdego roku. Oprécz
grawerowania ultradzwiekowego i CNC za pomocg specjalnie opracowanych
maszyn, firma oferuje rowniez produkcje probek kamieni jako "modeli w locie"
przy uzyciu szybkiego prototypowania.

André Jakoby, odpowiedzialny za konserwacje systemow
elektrycznych w Herbert Stepan KG: "Przyrostowy system
pomiaru odlegtosci firmy ipf electronic stat sie standar-
dowym rozwigzaniem dla naszych maszyn
ultradzwiekowych". (Zdjecie: ipf electronic)

Siedziba gtéwna firmy Herbert Stephan KG we Frauenberg
koto Idar-Oberstein. (Zdjecie: Herbert Stephan KG)
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