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Tipps und Trends

Was anerkannter Stand der
Technik ist, steht in der
VOB, DIN 18332, Teil 4.

Die zulässige Toleranz beträgt bei Plat-
tenstärken bis 3 cm +/– 10 %, bei Stär-
ken zwischen 3 und 8 cm +/–3mm
und bei Stärken größer 8 cm 
+/– 5mm. Bei fertigen Werkstücken
mit aneinander stoßenden Kanten be-
trägt die Dickentolerenz für die Sicht-
kante +/– 0,5 mm. Das gilt allerdings
nicht für Fassadenplatten, denn die
müssen, und das ist unbedingt zu be-
achten, nach DIN 18516 bemessen-
werden! Die Dickentolerenz für Fassa-
denplatten beträgt gemäß dieser Norn
–0%/+10%.

Achtung: Die genannten Dickentole-
ranzen  für Rohtafeln und fertige
Werkstücke gelten gemäß DIN 18332
nicht für gespaltene Oberflächen,
wohl aber für gesandstrahlte, ge-
flammte oder gestockte, obgleich
auch hier größere Toleranzen not-
wendig wären. Die Verbände sollten
darauf hinwirken, dass die Norm in
diesem Punkt nachgebessert wird.

Rohtafelproduktion

Bei der Produktion von Rohtafeln er-
geben sich Standardabweichungen,
die je nach Gesteinsart kleiner oder
größer ausfallen. Marmor und Kalk-
stein werden meist mit Diamantgat-

tersägen aufgeschnitten. Sie können
daher mit wesentlich geringeren Tole-
ranzen gefertigt werden als Hartge-
steine. Beim Zerteilen von Hartge-
steinsblöcken in Stahlsandgattern
werden durch den zugeführten Stahl-
sand und »schlagende« Gatterblätter
die Mineralien »zertrümmert«. Je nach
Mineralgehalt und -verteilung kann
es zu kleineren oder größeren Abwei-
chungen der Plattendicken kommen.

Kalibrierung

Der Begriff »kalibriert« ist in keiner
Norm definiert. Fachleute gehen
i. d. R. davon aus, dass die Abwei-
chung von der Nenndicke bei kali-
brierten Platten +/– 1 mm nicht
übersteigt.
Weichgesteine werden nur in den sel-
tensten Fällen kalibriert (siehe »Roh-
tafelproduktion«). Hartgesteine wer-
den in der Regel nach folgendem
Schema kalibriert:

• Gattern der Rohtafeln
• Automatische Beschickung der Pro-

duktionslinie für Rohtafeln
• Abschleifen und Kalibrieren der

späteren Rückseite
• Abladen der kalibrierten Platten; da-

bei wird die zu polierende Seite
automatisch nach oben gewendet

• Transport zur Schleifstraße 
• Feinschliff und Politur der Platten-

oberseite

• Abnahme der fertigen Unmaßtafel
• Lagerung der Platten

»Normale« – soll heißen:polierte, aber
nicht kalibrierte – Rohtafeln können
auch nachträglich rückseitig kalibriert
werden. Dabei wird die Platte mit der
Politur nach unten durch die Kali-
brieranlage transportiert. Dieser
Mehraufwand ist ein Kostenfaktor.
Mit einer rück-, also einseitigen Kali-
brierung werden die geforderten To-
leranzen in aller Regel erreicht.

Gleich dick heißt noch nicht eben

Wenn eine Unmaßplatte gleichmäßig
dick ist, ist sie nicht unbedingt voll-
kommen eben. Je nach Materialart
und -stärke kann es zu »Verzerrun-
gen« kommen.Von einer 3 cm dicken
kalibrierten Unmaßplatte aus NERO
IMPALA kann man eine hohe Eben-
heit erwarten. Bei der Verarbeitung
von 1,5 cm dicken, kalibrierten Un-
maßplatten aus SERIZZO oder
KASHMIR WHITE kann es, z. B.
durch falsche Lagerung, zu Verschüs-
selungen der aus der zunächst ganz
planen Unmaßplatte produzierten
Werkstücke kommen.

Gleicher Block heißt noch nicht

gleiche Dicke

Man kann nicht davon ausgehen, dass
alle aus einem Block produzierten
und dann kalibrierten Unmaßtafeln
gleich dick sind. Jede kalibrierte Plat-
te weist zwar die Dicke auf, auf die sie
kalibriert wurde, aber die Dicke der
gefertigten Platten kann variieren. So
könnte eine genau 3 cm und eine an-
dere nur 2,8 cm dick sein. In beiden
Fällen entspricht die Dicke der in der
DIN 18332 geforderten Dickentole-
ranz. Die meisten Produzenten ferti-
gen aus einem Block gleich dicke Ta-
feln, wobei durchaus mehrere 2 cm
dicke Platten sowie mehrere 3 oder 4
cm dicke Platten gefertigt werden
können Wenn Sie genau gleich dicke
Platten brauchen, sollten Sie dies bei
der Bestellung vermerken.

Dickentoleranzen sind oft ein Streitpunkt, insbesondere im
Rahmen der Belieferung der Küchen- und Möbelindustrie. 
Hier einschlägige Informationen.
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