Mehr

Durch CNC-Fertigung will ein Allgauer
Steinmetz den Arbeitsprozess in der
Steinrestaurierung beschleunigen.

Von Richard Watzke

ein Zweifel, Thilo Probst hat gro-
Bes im Sinn. FUr ein neues
Buro- und Ausstellungsgebaude und
eine Werkhalle samt Flunfachs-Bear-
beitungszentrum investierte der Stein-
metz in Kempten im Allgau im Millio-
nenbereich. Bislang ist Probst mit sei-
nen 25 Mitarbeitern zur Halfte mit
Grabmalen ausgelastet, die andere
Halfte entfallt auf den exklusiven
Innenausbau. Nach der Meisterschule
gewann der Steinmetz flr den elter-
lichen Betrieb zunachst den Privatbau
und die Ausristung von Kreuzfahrt-
schiffen als Geschaftsfeld. Mit dem
Einstieg in die CNC-Fertigung fur die
Denkmalpflege schldgt Probst nun das
nachste Kapitel auf.

Probst teilt den Arbeitsprozess bei
reproduktiven Steinarbeiten in der
Denkmalpflege in zwei Schritte auf:
die grobe Vorarbeit am Bossen und die

Da werden die Dimensionen klar: Die Mill 5
in der eigens fir sie errichteten Werkhalle.
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Kontrolle eines MaBwerkteils aus rotem Sandstein. Gearbeitet
wird mit einem Offset im Millimeterbereich, um genug »Fleisch«
fir die Nacharbeit nach Kundenwunsch zu haben.

Oberflachenbearbeitung von Hand
durch den Bildhauer. Die abschlieBen-
de Handarbeit, der letzte Schliff sozu-
sagen, bleibt immer gleich, ob man
das Werkstuck komplett von Hand
fertigt oder groBteils mit der Maschi-
ne vorfrast. Der groBe Sprung findet
in der Vorarbeit statt, bei der die

Voraussetzung fiir prazises Arbeiten ist die
regelméaBige Kontrolle der Werkzeuge.

Maschine viel rationeller arbeitet, als
dies von Hand moglich waére. Be-
sonders die aufwendige Grobarbeit
mochte Probst mit der CNC-Bearbei-
tung rationalisieren; dabei rechnet er
mit einem Zeitgewinn von bis zu 40
Prozent.

Umfassende Vorarbeit

Die Reproduktion von MaBwerken,
Skulpturenschmuck oder anderen
Bauteilen mit CNC-Maschinen erfor-
dert aufwendige Vorbereitungen.
Einer der ersten Schritte ist das Erfas-
sen des Objektes vor Ort oder mit
einem auf der Maschine montierten
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Der Verwaltungsneubau von 2009
bietet 800 m? Ausstellungsflache.

Scanner. Bei raumgreifenden Figuren
oder hinterschnittenen Bauteilen, wie
sie in der Denkmalpflege anfallen,
sind mehrere Scans notig, die dann
am Rechner zu einer einheitlichen,
dreidimensionalen Form zusammen-
gefligt werden mussen.

Die Mill 5 von OMAG wurde im
April 2010 bei Probst installiert. Die
ersten Stucke fir die Denkmalpflege
sind bereits ausgefuhrt. Einen Putto
aus Sandstein hat er Gber Nacht mit
dem auf der Mill 5 montierten Scan-
ner mit einer Genauigkeit von 0,2
Millimetern streifenweise gescannt.
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Thilo Probst und Steinmetz-

meister Michael Merz

Danach wurden die Scanns digital in
der Software Geomagic Studio 11 im
stl-Dateiformat aufbereitet.

»Ein Scan ist die Grundlage fur das
spatere  Maschinenprogramm und
dient zugleich der Schadenskartie-
rung«, erklart Probst. Beim Scannen
von Originalteilen werden alle Fehl-
stellen im bestehenden Werkstick er-
fasst. Diese Schaden werden nach
Vorgaben der zustdndigen Denkmal-
pfleger durch Glatten des Scans am
Rechner beseitigt. Erst dann wird die
Datei in die Software DDX Easystone
zur weiteren Bearbeitung tUbergeben.
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Anforderungen
der Denkmalpflege

Wahrend bei der Lohnfertigung fur
Steinmetzen vorwiegend Fragen zur
Logistik oder zum Arbeitsablauf vom
Scan bis zur Nachbearbeitung zu kla-
ren sind, interessieren sich Denkmal-
pfleger und Restauratoren meist fur
die mit der CNC-Fertigung zu erzie-
lende Prazision. Theoretisch kann
man mit CNC-Werkzeugen bis auf
null arbeiten, also bis zur Original-
oberflache. Das ist aber unwirtschaft-
lich, denn je feiner die Oberflache

piolbrloreark-luowadick:
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Fiir die Stadt Kempten
scannte Probst diesen Putto
aus Bamberger Sandstein.

Michael Merz glatten die Oberflache in der stl-Datei.
Der Scan dient gleichzeitig zur Schadenskartierung.
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wird, desto langer benétigt die Ma-
schine. Meistens arbeitet Probst bei
den sichtbaren Flachen mit einer
Materialzugabe von 0,6 Millimetern.
Die Zugabe richtet sich nach der von
den Kunden gewdinschten manuellen
Oberflachenbearbeitung. Bei den An-
schlissen mehrteiliger Stiicke hinge-
gen arbeitet Probst mit der hochst-
moglichen Prazision, damit das lang-
wierige Anarbeiten der Kontaktstellen
entfallt.

Eigene Wertschopfung
hoéher

Beim Hub des Bearbeitungszen-
trums ging Probst bis an die Grenzen
des konstruktiv Vertretbaren: Die Z-
Achse erlaubt Bewegungen bis 2,10
Meter; in der hochsten Position reicht
die mehr als zwolf Tonnen schwere

Das Nachbearbeiten
und Kombinieren
der verschiedenen
Scans im Geomagic
Studio 11 zu einer
zusammenhangen-
den Figur dauerte
rund drei Stunden.

Maschine bis finf Zentimeter unter
das Hallendach. Bei einem noch gré-
Beren Hub und den daraus entstehen-
den Hebelkraften wiirde sich der kon-
struktive Aufwand nicht rechnen. Ge-
arbeitet wird derzeit auf zwei
Stationen. Wenn sich der Bedarf
ergibt, bietet der Hallenneubau Platz
fur eine weitere Anlage. Nur mit Auf-
tréagen aus der Denkmalpflege wiirde
sich eine Anlage in dieser GroBenord-
nung nicht rechnen. Die Maschine
und die beiden Arbeitsstationen wur-
den daher so groBzlgig wie moglich
ausgelegt, um fir alle Falle geristet zu
sein. Musste Probst groBe Massivauf-
trége aus Kostengrinden bisher im
Ausland fertigen lassen, holt er sie
nun zurlck in den eigenen Betrieb.
Dadurch vergroBert er sein Produkt-
angebot und steigert gleichzeitig die
Wertschopfung. u

Simulation der Werkzeugbahnen: Dadurch lassen sich besonders
die geplanten Ein- und Austrittswege des Werkzeugs priifen.
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