Naturstein

Prazisionsmesszeugfabrik Oelze:

Bild 1: Lars Oelze leitet das
in' Aschaffenburg ansdssige
_ Traditionsunternehmen
Prézisionsmesszeugfabrik™
Oelze in vierter Generation.
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Naturstein im
Prazisionsmaschinenbau

Dr.-Ing. Dieter Gerlach [lin Deutschland gibt es fiinf Fir-
men, die Naturstein fiir Messzeuge, Vergleichsnormale
und den Prazisionsmaschinenbau bearbeiten. Eine der
bedeutendsten ist die Prazisionsmesszeugfabrik Oelze
in Aschaffenburg. NATURSTEIN besuchte sie.

er Ursprung der Prédzisionsmess-
Dzeugfabrik Oelze liegt in einer 1926

von Rudolf Oelze gegriindeten Fa-
brik fiir Holzbearbeitungsmaschinen.
Nach 1945 fiihrte Wilhelm Oelze die Fir-
ma weiter; es wurden bereits Anrei3- und
Richtwerkzeuge hergestellt. Die Verwen-
dung von Naturstein geht auf das Jahr
1960 zuriick. Rolf Oelze iibernahm 1980
die Firmenleitung und erweiterte zielge-
richtet die Verwendung von Naturstein.
Nach dem frithen Tod von Rolf tibernahm
Lars Oelze das Unternehmen in vierter
Generation, Bild 1. Der Anteil der Natur-
steinverwendung liegt bei weit {iber 90 %.
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Die Werkstoffe Stahl und Grauguss finden
keine Verwendung mehr. Neben dem do-
minierenden Naturstein kommt begrenzt
Polymerbeton zum Einsatz. Oelze be-
schiftigt zurzeit 25 Mitarbeiter und bildet
vier Lehrlinge zu Werkzeugmachern aus.
Etwa 10 % der Erzeugnisse werden expor-
tiert.

[ Naturstein

Zur Herstellung von Messzeugen und Ver-
gleichsnormalen sowie fiir den Préizisions-
maschinenbau wird am h&ufigsten der
Gabbro IMPALA verwendet. Aber auch an-
dere Gesteine kommen zum Einsatz. Prin-
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zipiell miissen sie eine feinkdrnige und
homogene Struktur besitzen, rissfrei sein
und grofle Bauteile ermdglichen. Beim
Naturstein werden die Eigenschaften

* hohe Hirte

e geringe Wirmeleitfahigkeit

e geringer Warmeausdehnungskoeffizient
* hohe Dampfungskonstante

* hoher VerschleiBwiderstand

e geringe Porositit

¢ nicht magnetisch

¢ elektrisch nicht leitend

e rost- und sdurebestdndig

¢ matte, nicht blendende Oberfldiche
geschitzt.

Die Halbzeuge fiir den Prédzisionsmaschi-
nenbau liefert der Natursteinbetrieb. Alle
Flachen, die nicht mehr weiterbearbeitet
werden und als Sichtflichen dienen, wer-
den vom Natursteinbetrieb poliert. Dazu
werden Spezialmaschinen genutzt. Fiir
die Weiterbearbeitung  vorgesehene
Flachen sind nur gesagt.
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“ Technik

[Worarbeit

Nach Anlieferung der Natursteinbauteile
werden diese auf Rissfreiheit gepriift und
temperiert. Das erfolgt in einer Halle und
bedarf je nach Bauteildicke einer ldnge-
ren Zeit. Unter Vorarbeit versteht man das
Schleifen der Flachen mit Umfangs- und
Topfschleifwerkzeugen auf grollen Werk-
zeugmaschinen sowie das Einbringen
von Bohrungen und Nuten fiir Gewinde-
buchsen und T-Nut-Schienen. Der Grob-
schliff erfolgt mit metallgebundenen Dia-
mantwerkzeugen, der Feinschliff mit Sili-
ziumkarbidwerkzeugen. Die Anforderung
an die Flachenebenbheit ist sehr hoch, sie
betrdgt 0,01 bis 0,02 mm pro Quadratme-
ter. Bohrungen werden mit Hohlbohrkro-
nen eingebracht. Der Kern wird heraus
gebrochen und der Bohrlochgrund mit ei-
nem Stirnfriswerkzeug nachgearbeitet.
Fiir die Herstellung von Nuten verwendet
man Formfriaswerkzeuge. Gewinde- und
T-Nut-Einsédtze werden mit einem Poly-
esterharz eingeklebt und stehen gegen-

Bild 2: Maschinenbaugruppe aus Naturstein-
elementen mit zwei Achsen.

Bild 3: Abschnittsweise Ebenheitsmessung
mit Neigungsmessgerédten.

Bild 4: Grundgestell einer Leiterplattenbohr-
maschine aus Impala. Basisplatte 4 000 mm
X1 600 mm, Gesamtmasse 8 000 kg.

uiber der Oberseite 0,5 mm zuriick, Bild 2.
GroRe Bauteile erhalten eine rechnerisch
ermittelte Dreipunktauflage. Die Auflage
wird wihrend aller Arbeitsprozesse bis
zur Montage der Teile beim Kunden bei-
behalten. Biegelinien durch Eigenmassen
sind somit kompensiert.

D’ertigstellung

Die Fertigstellung der Erzeugnisse erfolgt
nach Temperierung mit hochster Prézisi-
on in einer klimatisierten fensterlosen
Halle ( 20° = 0,1° C), in der das Licht nie
geloscht wird, und ist eine reine Handar-
beit. Mit Hilfe von Neigungsmessgeriten
wird abschnittsweise die Ebenheit gemes-
sen. Die Daten werden einem Rechner
tibertragen, der eine Hohenprofilkarte er-
stellt, Bild 3.

Die Handarbeit besteht im Lippen mit
durch Emulsion gebundenem losen
Schleifkorn bis zur KorngréfZe 800. Mes-
sung und Handarbeit wechseln ab. Bild 4
zeigt das Grundgestell einer Leiterplat-
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Bild 5: Grundgestell einer
Laserschneidanlage

aus Impala. Basisplatte
3000 mm x 1800 mm.

tenbohrmaschine. Der obere Fiihrungs-
balken mit Schwalbenschwanzfiihrung
bildet die x-Achse und besitzt beziiglich
der Geradheit eine Genauigkeit von 6 um
(lum = 0,001 mm) auf 4m Linge. Am
Fithrungsbalken werden sechs Bohrsup-
porte angebracht, die mit konstantem Ab-
stand mit einer sehr hohen Geschwindig-
keit verfahren werden. Die Stiitzlagerung
fiir den Werkzeugtrager ist auf die Basis-
platte aufgesetzt und bildet spédter die
y-Achse. Bestimmte Bereiche des Grund-
korpers dienen als Luftlagerlaufflache.

Drend

Die vorteilhaften Werkstoffeigenschaften
von Naturstein fithren immer mehr dazu,
dass Maschinengestelle aus Naturstein
komplett mit Fiihrungsbahnen und
Achsantrieben im Werk Oelze montiert
werden. Dabei kénnen im Werk die extre-
men Genauigkeitsanforderungen mess-
technisch nachgewiesen und dokumen-
tiert werden. Nach Demontage, Trans-
port und Montage beim Kunden wird
dort gepriift, ob die Genauigkeitsanfor-
derungen weiterhin erfiillt sind. Weichen
sie infolge Setzungen ab, wird direkt
beim Kunden nachgearbeitet.

Bild 5 zeigt das Grundgestell einer Laser-
schneidmaschine =~ mit  montierten
Fithrungen, einem Achsantrieb sowie
Gewinde- und T-Nut-Einsédtzen. Die Ge-
nauigkeit von der Basisplatte zum Stidn-
der betrdgt < 10 pm, die Geradheit und
Parallelitdt der Schienen < 8 pm.

Die immer kleiner werdenden mikroelek-
tronischen Bauteile fiir Rechner, Steuerun-
gen, wissenschaftliche Geridte, Handys u.
dergl. haben immer hohere Genauigkeits-
anforderungen zur Folge. Das gilt auch fiir
die Natursteinbearbeitung. Der Einsatz
von prazisen Werkzeugmaschinen und
Diamantwerkzeugen wird die Herstellung
verrippter Natursteinkonstruktionen er-
moglichen. Bei Beibehaltung einer hohen
Stabilitdt werden die Eigenmassen der Na-
tursteinbauteile sinken, und der Anwen-
dungsumfang wird sich weiter erhéhen.
Auch fiir Natursteinbearbeitungsmaschi-
nen wurde schon Naturstein verwendet.
Bereits Mitte der 1990er-Jahre tibertru-
gen die Firmen Lang GmbH & Co. KG und
Egbert Reitz Natursteintechnik die positi-
ven Erfahrungen des Natursteineinsatzes
auf den Steinbearbeitungsmaschinenbau
bei der Fertigung des CNC-Bearbeitungs-
zentrums DINO (NATURSTEIN 10/1995,
S, 71-75). 1999 stellte die Odenwilder
Kooperation Ganster-Baumunk-Diadam-
Brell zur Stone+tec den Walzenschleifau-
tomaten WSA-Mono vor. Fiihrungsbett,
Zwischenauflage und Supportkragarm
bestanden aus Granit (NATURSTEIN
8/1999, . S. 59). <

Naturstein 4/2005



Diamant Boart ist eine der welt-
weit fihrenden Marken im Bereich
der Steinbearbeitung. Seit fast 70
Jahren setzen wir uns fUr unsere
Kunden ein.

Wir konzentrieren unsere
gesamte Energie darauf, lhre
Arbeitssituation zu verbessern.

Wir streben daher ein hohes Mal3 an
Verfugbarkeit, schnellen Kunden-
dienst, prazise Lieferungen und
perfekte Schneideergebnisse an.

Wir sind erst dann wirk-
lich zufrieden, wenn wir lhre

Das engagierte
Unternehmen

Wettbewerbsfahigkeit und
Rentabilitat verbessert haben.
Unsere Einsatzbereitschaft
fur unsere Kunden spiegelt sich
auch in der Produktentwicklung
wieder, so daB Diamant Boart
heute ein vollstdndiges Sortiment
von Werkzeugen zum Schneiden,
Bearbeiten und Polieren von

Naturstein anfertigt und verkauft.

Uns ist bewuBt, daB alles mit
zuverlassigen und effizienten
Werkzeugen anfangt, unseren
Werkzeugen.

E] From the Electrolux Group. The world’s No.1 choice.

DIAMANT
BOART

Benefits of commitment.

ELECTROLUX CONSTRUCTION PRODUCTS DEUTSCHLAND
Diamant Boart
Ronsdorfer Strasse 142
42855 -Remscheid
Phone : +49-2191-589 45 12
E-mail : walter.budweg@electrolux.de
www.diamant-boart.com



