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Automatisierte Abläufe machen Mengenproduktion erst möglich: 
Bei Jetstone ist eine solche vollautomatische Linienfertigung 
bereits in Betrieb gegangen

INDUSTRIE 4.0  
IN DER STEIN-
BEARBEITUNG
Prozessautomatisierung und Robotik  Neun von zehn Entschei-
dern sind laut einer Studie der Management-Beratung Horváth und 
Partners überzeugt, dass eine robotergesteuerte Prozessautomatisie-
rung (RPA) ihr Unternehmen stark voranbringen würde. Unternehmen, 
die in Serie fertigen, gibt es auch in der Steinverarbeitung; dafür hat 
spätestens die Branchenausweitung um Engineered Stones und Kera-
mik gesorgt. Diese Betriebe mit automatisierten Fertigungsstraßen  
entwickeln sich allmählich auf Industrie 4.0 hin. Damit erfährt die  
Maschinenentwicklung auch in der Steinbranche einen strategischen 
wie technologischen Umbruch. 
 Von Michael Spohr



S04 | 2019   37

 STEINE BEARBEITEN

Bei der Steinverarbeitung in Deutsch-

land laufen zwei Fertigungsformen 

in entgegengesetzte Richtungen. 

Wobei die eine, die traditionelle Herstel-

lung von Grabmalen, fast stillsteht. Zwar 

hat auch hier die Maschinentechnik einen 

großen Teil der Handarbeit abgelöst, aber 

dieser Prozess ist nahezu abgeschlossen. 

In vielen Betrieben, die beim Beginn der 

Maschinisierung aufgerüstet hatten, ste-

hen mittlerweile sogar Anlagen still, weil 

sie doch nicht in dem Maße gebraucht 

wurden, wie zunächst vermutet. Während 

einige Unternehmen vermehrt Fertigwa-

re weiterverkaufen, haben sich andere 

auf Maßanfertigungen und individuelle 

Einzelstücke spezialisiert.Fo
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STEIN stellt folgende  
Firmen vor:

1. Jetstone, Deurne (NL)
 www.jetstone.com
2. Burkhardt-Löffler BT GmbH,  
 Bayreuth
 www.burkhardt-loeffler.com

In die andere Richtung entwickelt sich 

die Produktion von Fertigteilen aus 

Plattenwerkstoffen – hier haben sich 

zu den Natursteinrohtafeln zunächst 

Engineered-Stone-Platten und dann 

immer mehr keramische Fliesen ge-

sellt. Insbesondere Küchenarbeitsplat-

ten entstehen auf diese Weise in Serie. 

Und das Ende der Fahnenstange ist 

noch nicht erreicht, denn die industria-

lisierte Fertigung entspricht bisher 

erst dem Zeitalter der Industrie 2.0. 

Um Industrie 3.0 sowie 4.0 zu verwirk-

lichen und damit dem aktuellen Stand 

moderner industrieller Fertigung zu 

entsprechen, bedarf es noch der Com-

puterisierung und der Digitalisierung. 

Auch wenn manche Branchen wie 

etwa die IKT (Informations- und Kom-

munikationstechnologie-Firmen) Vor-

reiter und andere wie die Steinverarbei-

tung Schlusslichter bilden, erfasst doch 

die intelligente Vernetzung von Maschi-

nen und Abläufen in der Industrie sämt-

liche Branchen früher oder später.
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Bei Jetstone laufen mehr als 100 

maßgefertigte Küchenarbeitsplat-

ten pro Tag vom Band, mit stei-

gender Tendenz. Firmeninhaber John van 

den Heuvel erwartet, dass sich das Volu-

men noch deutlich steigern wird, und 

baut hierfür vor: In den Jahren 2012 und 

2017 hat er neue Hallen errichten lassen 

und 2018 in der neuesten Halle eine erste 

vollautomatisierte Linienproduktion in 

Betrieb genommen, auf der ausschließ-

lich Quarz-Komposit-Platten verarbeitet 

werden. In den anderen Hallen des Unter-

nehmens entstehen daneben weitere 

Arbeitsplatten aus Naturstein, Keramik 

und auch Engineered Stones auf ver-

schiedenen, mehr oder weniger automa-

tisierten Bandproduktionen. 

ERFOLG AUF DER (GANZEN) LINIE

Seit seiner Gründung 1993 hat sich Jet-

stone zu einem der führenden Arbeits-

platten-Anbieter mit etwa 240 Mitarbei-

tern entwickelt, wobei sich die Wachs-

tumsgeschwindigkeit in den letzten gut 

zehn Jahren deutlich gesteigert hat. Stef-

fen Langhans erinnert sich, dass er bei 

Verberne freut sich, dass er heute eine 

erste von Burkhardt-Löffler gemeinsam 

mit den weiteren Zulieferfirmen entwi-

ckelte vollautomatische Produktionsli-

nie steuern kann.

AUTOMATISIERTE 
FERTIGUNGSANLAGE

Die automatisierte Fertigung startet am 

Wareneingang mit einem automatischen 

Belader – ein drehbarer A-Bock, auf den 

die mit dem Lkw angelieferten Platten-

bündel abgeladen werden, kombiniert 

mit einem Portalmanipulator (PMA 

3000), der die einzelnen Platten – egal 

in welcher Orientierung diese angelie-

fert werden – aus der Vertikalen in die 

Horizontale auf einen Drehtisch (zur 

eventuell erforderlichen Plattenausrich-

tung auf die Referenzkante) hebt. Von 

hier aus ruft ein Mitarbeiter die Platten 

über automatische Rollbahnen einzeln 

zur Qualitätsprüfstation und weiter zur 

Fotostation, wo gegebenenfalls Fehler-

stellen markiert werden. Die Platten, die 

zu diesem Zeitpunkt bereits bei der Soft-

ware angemeldet und katalogisiert sind, 

seinem ersten Jetstone-Besuch vor rund 

13 Jahren lediglich einige Stand-alone-

Brückensägen verschiedener Hersteller 

in der Maschinenhalle vorgefunden 

hatte. Gemeinsam mit Jetstone entwi-

ckelte der Burkhardt-Geschäftsführer 

die Idee einer ersten Bandproduktion. 

Wobei dies sicher nicht möglich gewesen 

wäre ohne die Zukunftsvision des nieder-

ländischen Unternehmers, der damals 

bereits auf Wachstum in der Küchen-

branche setzte.

Langhans schlug vor, zunächst zwei 

von drei Sägen gegen eine neue Band-

produktionsanlage auszutauschen, eine 

der alten Sägen aber so lange weiterlau-

fen zu lassen, bis die neue Anlage pro-

zesssicher arbeitete – um die Produkti-

on während des Umbaus so wenig wie 

möglich zu beeinträchtigen. Damals 

entstand das auch heute noch prakti-

zierte Liniendenken: Nacheinander 

nahm Jetstone eine Massivlinie, eine 

Gehrungslinie und eine Wasserkantenli-

nie in Betrieb. „Die Produktion war be-

reits im Fluss, aber die Maschinen waren 

noch nicht verknüpft“, schaut van den 

Heuvel zurück. Sein Betriebsleiter Han 

Automatische Beladestation: Am Wareneingang nimmt ein Portal-
manipulator die Rohplatten in Empfang, die auf einem drehbaren 
A-Bock bereitgestellt werden

Station zur Qualitätsprüfung: Han Verberne demonstriert die Sicht-
prüfung am Beispiel einer angelieferten Marengoplatte aus der 
Basiq-Serie von Silestone

PROZESSORIENTIERTE ARBEITSPLATTENFERTIGUNG
Schaut man über die Grenze in die Niederlande, dann ist dort die Entwicklung weiter als hierzulan-
de. Sechs große Plattenfabrikanten bestimmen 70 Prozent des niederländischen Marktes für 
Küchenarbeitsplatten: Lion Stone, Topline, Dekker, Kemie, Arte und Jetstone. Nicht alle konzentrie-
ren sich ausschließlich auf Küchenplatten; gemeinsam aber ist ihnen, dass sie sowohl aus 
Naturstein als auch aus Quarz-Komposit-Werkstoffen sowie Keramik fertigen.
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Plattenanlieferung: Die mit Lkw ange-
lieferten Rohplattenbündel werden 
mit einem Brückenkran entladen 

von Interesse, sondern lediglich für den 

Mitarbeiter am Ende der Fertigung, der 

die Kommissionen zusammenstellt.

Die Riemenförderstrecke transpor-

tiert die Platten sodann weiter zur Dreh-

kopf-Brückensäge CSA 598 WJ Twin. 

Diese kombiniert unter zwei Brücken mit 

Entlademanipulator das Sägen und das 

Wasserstrahlschneiden. Dort werden 

bei Jetstone bereits sämtliche Innenaus-

schnitte und Bohrungen durchgeführt. 

Auch Ausfräsungen für flächenbündige 

Spülbecken und Kochfelder werden mit 

einer zusätzlichen Frässpindel bereits 

am Wasserbecken gefräst. Im Anschluss 

erledigt eine „normale“ 5-Achs-Brücken-

säge CSA 598 die restlichen Arbeitsgän-

ge, bei denen keine Wasserstrahltechnik 

notwendig ist. Mit ihren Vakuummanipu-

latoren separiert diese Maschine die 

Werkstücke, um einen automatisierten 

Ablauf zu gewährleisten.

Ein automatischer Entlademanipula-

tor schickt die verwertbaren Reststücke 

zurück ins Flächenlager. Währenddes-

sen werden Werkstücke auf weiteren 

Riemenförderstrecken zu einem Sortier-

speicherregal WSR 9000 geleitet. Das 

gelangen anschließend zur Übergabe-

station in ein Flächenlager, wie es in der 

Holzindustrie seit Langem gang und 

gäbe ist. Nicht von ungefähr übernimmt 

hier ein System der niederländischen 

Firma Duivestein, die derartige Lager 

sonst in Holz verarbeitenden Großbe-

trieben und für Hersteller von Engi-

neered Stone Platten aufbaut.

Vom Flächenlager werden die einzelnen 

Platten bedarfsweise von den Burk-

hardt-Löffler-Bearbeitungsmaschinen 

angefordert. Auf einer Riemenförder-

strecke mit pneumatischen Positions-

aushüben gelangen sie zunächst unter 

einen automatischen Labeldrucker, der 

einen Barcode auf jedes Werkstück 

klebt; dies ist nicht für die Maschinen 

Leichte Eingangskontrolle dank Software: Auf dem Monitor sind 
die einzelnen (bereits von der Software eingepflegten) Platten auf 
einer schematischen Darstellung der Anlage identifizierbar

Mit einem Vakuumlifter werden die Platten aus dem Flächenlager 
auf einer Riemenförderstrecke mit Zentrierung und pneumatischen 
Aushüben abgelegt, jedes Werkstück bekommt einen Barcode



40  S04| 2019

STEINE BEARBEITEN

Fo
to

s:
 M

ic
ha

el
 S

po
hr

>

im Entlademanipulator integrierte Säge-

aggregat zerteilt den nicht verwertbaren 

Verschnitt in handliche Kleinteile, die ein 

Transportband einem bereitstehenden 

Entsorgungscontainer zuführt.

Die obere Ebene einer – an den Sor-

tierspeicher angekoppelten – doppel-

stöckigen Rollbahn (bei Burkhardt-Löff-

ler auch dreistöckig verfügbar) verteilt 

die Werkstücke auf zwei CNC-Bearbei-

tungszentren BAZ 595 D mit automa-

tischem Drehtisch und vollautoma-

tischer Saugerverstellung. Während die 

Innenkanten der Werkstücke auf der 

Maschinenseite poliert (für Unterbaube-

cken) oder gegebenenfalls Wasserrillen 

eingefräst werden, können die Maschi-

nen durch einen vollautomatischen Be- 

und Endlademanipulator bereits ein wei-

teres Werkstück annehmen. Dabei posi-

tionieren sich die Saugfelder automa-

tisch auf Werkstückgröße. 

Steffen Langhans betont, dass es sich 

hierbei um die weltweit ersten beiden 

CNC-Bearbeitungszentren mit vollauto-

matischer Saugfeldverstellung handele.

Über denselben Weg wie zu den Ma-

schinen geht es für die bearbeiteten 

Werkstücke zurück in den Sortierspei-

cher, von wo sie bei Jetstone von Mitar-

beitern für die Weiterbearbeitung auf 

einem von zwei Comandulli-Bandkan-

tenschleifmaschinen abgerufen werden. 

Hier kommen die untere Rollbahnebene 

zum Einsatz sowie eine weitere Riemen-

transportstrecke, die auch wieder mit 

pneumatischen Aushüben ausgestattet 

ist. Abschließend werden die fertig bear-

beiteten Werkstücke kommissionsweise 

versandfertig gemacht. 

Der komplett digitalisierte Prozess be-

ruht auf der systematischen Planung 

von Burkhardt-Löffler, die hierfür insbe-

sondere die beiden Softwareunterneh-

men 3Tec sowie SeKon mit ins Boot ge-

holt haben. Während 3Tec sich um die 

Lagersteuerung gekümmert hatte, war 

SeKon für das Produktionsmanagement, 

die Datenbankanbindung, die Postpro-

zessoren und die für alle Maschinen glei-

chen CAM-Programme verantwortlich.

(Über das Produktionsplanungs- und 

Steuerungssystem SePPS von SeKon 

hatte STEIN in Ausgabe 7/2018 berich-

tet.) „Bevor überhaupt eine Maschine 

gestanden hat“, erläutert Steffen Lang-

hans, „waren von SeKon bereits alle Pro-

zesse abgebildet und sämtliche Jet-

stone-Mitarbeiter geschult worden.“

UNTERSCHIEDLICHE 
MARKTANFORDERUNGEN IN DEN 
VERSCHIEDENEN LÄNDERN

Für Unternehmen wie Jetstone ist 

Deutschland ein wichtiger, aber nicht 

der einzige Markt. Die Firma verfügt 

über eigene Lager und Montageteams in 

acht nordwesteuropäischen Ländern, 

die regelmäßig vom Firmensitz Deurne 

aus beliefert werden – mit national sehr 

unterschiedlichen Produkten. Während 

etwa auf Gehrung gearbeitete Küchen-

arbeitsplatten aus sechs Millimeter 

starkem Material wegen der Nachfrage 

in Deutschland und den Beneluxländern 

Jetstone-Bearbeitung bei Engineered Stone: Über die Zahnriemen-
bahn gelangen die Platten an die Doppelbrückensäge- und Wasser-
strahlanlage, die auch Falzfräsungen und Bohrungen durchführt

Im vollautomatischen Speicherregal (hinten rechts) zwischengela-
gerte Werkstücke werden auf der oberen Ebene einer doppelstö-
ckigen Rollenbahn den beiden CNC-Bearbeitungszentren zugeführt
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bereits 70 Prozent der Keramikfertigung 

ausmachten, würde es diese in Großbri-

tannien und Skandinavien kaum geben. 

Hier seien nach wie vor ausschließlich 

Arbeitsplatten in Massivausführung ver-

kaufbar. Dafür täten sich diese Länder 

nicht so schwer mit Engineered Stones, 

so van den Heuvel. „Quarz-Komposit 

war in Deutschland immer schwierig – 

schon wegen des Namens Kunststein“, 

so der Firmeninhaber. „Mit der Keramik 

als Alternative wird es noch schwieriger 

für den Werkstoff“, vermutet er. Und 

auch zwischen den Niederlanden und 

Deutschland gebe es Unterschiede: Die 

in Deutschland gut laufende Keramik-

spüle etwa ließe sich in den Niederlan-

den nicht absetzen. 

Jetstone produziert zwar auch Kera-

mikplatten in zwölf und 20 Millimetern 

Stärke – aber nur dort, wo die Nachfra-

ge dies verlangt. Die Platten seien nicht 

nur teurer als das Sechs-Millimeter-

Material, die Produktionszeit sei auch 

deutlich länger; und dank der eingesetz-

ten Maschinentechnik wäre die größere 

Stärke absolut nicht erforderlich, er-

klärt Verberne.

Was bei den trocken zu bearbeitenden Kü-

chenarbeitsplatten aus Holzwerkstoffen 

seit vielen Jahren bekannt sei – die immer 

größeren Werke mit einer „lean produc-

tion“ und immer besserer Logistik sowie 

Betriebsorganisation –, dies würde sich 

verzögert nun auch bei den nass zu bear-

beitenden Platten zeigen, so Verberne. 

„Die Steinbearbeitung durch den Fachar-

beiter ist nur noch ein kleines Rädchen im 

Getriebe; es geht heute mehr darum, Men-

gen wegzuarbeiten“, erklärt der Betriebs-

leiter die aktuellen Schritte zur Produkti-

onsausweitung. 

LAGERGESTÜTZTER EINKAUF

„Wer nicht mindestens 80 bis 100 Ar-

beitsplatten pro Woche fertigen kann, 

muss sich spezialisieren, um zu überle-

ben“, glaubt van den Heuvel. Bei drei 

verschiedenen Werkstoffen, unter-

schiedlichen Plattenstärken und natür-

lich den gängigen Farben komme man 

schnell auf einen enormen Einlagerungs-

bedarf. Und man könne auch nicht nur 

einige Platten pro Farbe und Stärke ein-

kaufen, da sonst wegen der wechseln-

den Farbchargen bei den Lieferanten zu 

viel Verschnitt entstünde, um preislich 

mithalten zu können. Darum verlange 

verschnittoptimierte Produktion heute 

den Mengeneinkauf, so van den Heuvel. 

Für eine kleinere Firma mit zwangsläufig 

ordergesteuerter Produktion sei das Ri-

siko viel höher – zumal auch einmal eine 

Platte kaputtgehen könne. Die Küchen-

studios aber, wissen van den Heuvel und 

Verberne, würden heute standardisierte 

Qualität, Lieferzuverlässigkeit und 

immer kürzere Distributionszeiten for-

dern. Daher habe Jetstone ständig 

12.000 bis 13.000 Rohplatten auf Lager 

und würde kontinuierlich antizipieren, 

welche Mengen von welchen Dekoren 

bevorratet werden müssen. 200 lager-

mäßig geführte Farben erforderten un-

bedingt den im Unternehmen prakti-

zierten lagergestützten Einkauf, erläu-

tert Verberne. Die daraus erwachsende 

Liefergeschwindigkeit von fünf Arbeits-

tagen in den meisten Fällen bedeute 

aber auch einen wichtigen Konkurrenz-

vorteil, neben der flexiblen Grundhal-

tung und der lösungsorientierten Denk-

weise im Unternehmen. 

Jetstone-Betriebsleiter Han Verberne (l.) freut sich über die Effizienzsteigerung durch die 
von Burkhardt-Löffler-Geschäftsführer Steffen Langhans geplante und gebaute automati-
sierte Fertigungsanlage mit Arbeitsbrücken für Bedienerplätze und IT-Schaltschränke 

Aus dem Werkstück-Speicherregal werden die gepufferten Platten 
bei Bedarf abgerufen und über eine weitere Zahnriemenbahn mit 
pneumatischen Aushüben zur Weiterverarbeitung ausgeliefert

Ein Jetstone-Mitarbeiter bänkt mit dem Vakuumheber ein Werk-
stück von der Riemenförderstrecke ab, die ihm dieses mit ihren 
pneumatischen Aushüben entgegenstreckt
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STEIN: Herr Langhans, die Baumann-Unterneh-

mensgruppe hat sich im Unterschied zu anderen 

Firmen schon früh mit einem Zusammenspiel der 

Maschinen zu einer Prozess-Automatisierung be-

schäftigt. Lohnt sich dies in einer so kleinen Bran-

che wie der Steinverarbeitung, wo der überwie-

gende Teil der verarbeitenden Unternehmen nicht 

über den erforderlichen Maschinenpark verfügt?

Steffen Langhans: Auf jeden Fall lohnt sich das. Sie 

dürfen nicht nur den deutschen Markt betrachten, 

sondern müssen die weltweite Entwicklung im Blick 

haben; wobei sich dieser in den vergangenen Jahren 

ebenfalls langsam bewegt. Und da verfügen wir mit 

unserer Ausrichtung – bei nur einem echten Wettbe-

werber – über ein wirkliches Alleinstellungsmerkmal. 

Andere Länder, nehmen wir Australien, sind hinsicht-

lich der Automatisierung wesentlich offener. In Perth 

alleine stehen mehr Bandanlagen als in ganz Deutsch-

land. Das sind dort zum Teil kleine Steinmetzbetriebe, 

alles ehemalige Stand-alone-Maschinenkunden, die 

durch die Prozessautomatisierung ihren Horizont und 

ihre Produktvielfalt enorm verbessert haben. 

Was gilt es bei der Maschinenausrüstung im Hin-

blick auf automatisierte Fertigung zu beachten?

Meine Devise ist seit Langem die Linienproduktion. 

Für den optimalen Materialfluss empfiehlt es sich, die 

Maschinen prozessorientiert miteinander zu vernet-

zen, selbstverständlich mit einer intelligenten Steue-

rungssoftware. Das passiert in Deutschland noch zu 

selten, ermöglicht aber erst Wachstum. Ich kann hier 

sehr viel beratend helfen, da ich mir die großen Holz-

werke genau angesehen habe. Der Holzsektor ist der 

Steinverarbeitung in puncto Automatisierung um min-

destens 15 Jahre voraus – Gleiches gilt für die Glas-

herstellung. Hier können und sollten wir uns orientie-

ren, nur dass wir es im Unterschied zum Holz mit 

Nassbearbeitung zu tun haben. Ebenso wichtig wie 

die Automatisierung ist die Software dazu. Die Ma-

schinen müssen sich miteinander unterhalten und so 

aufeinander abgestimmt sein, dass sie den Produkti-

onsfluss fördern, statt sich gegenseitig zu blockieren.

Welche Planungsschritte müssen Sie und Ihre 

(unterschiedlich großen) Kunden bedenken, um 

eine reibungslose Produktion zu gewährleisten?

Eigentlich müssten neue Hallen gebaut werden. In 

Deutschland haben bei den wachsenden Unterneh-

men über die Jahre Maschineninvestitionen zu voll ge-

pfropften Werkstatthallen geführt. Der fehlende Platz 

und die falsche Anordnung der Maschinen verhindern 

dann eine effiziente Linienproduktion von der Rohplat-

te bis zum fertigen Werkstück. Hier ist Umdenken ge-

fragt: Meines Erachtens würde es dem einen oder an-

deren Betrieb guttun, auf der grünen Wiese mit aus-

reichend Platz strukturiert neu zu bauen und anschlie-

ßend seine angestammte beengte Produktionsstätte 

abzustoßen. Dies hätte auch den Vorteil, dass die Fer-

tigung ungehindert weiterlaufen könnte, bis die neue 

Produktion prozesssicher arbeitet.

Kleinere Steinverarbeiter sollten schrittweise in die 

Automatisierung starten. Im ersten Schritt ist eine 

Säge wichtig, die in alle Richtungen erweiterbar sein 

muss. Bei Burkhardt-Löffler etwa kann alles nachgerü-

stet werden – vom Bohraggregat bis zur Wasserstrahl-

anlage. Im zweiten Schritt könnte man dann ein CNC-

Bearbeitungszentrum integrieren – selbstverständlich 

auch softwareseitig. Wenn man von vornherein den 

Produktionsfluss im Auge behält und hier für rei-

bungslose Abläufe sorgt, lassen sich auch weitere 

Maschinen problemlos zuschalten. Ohne die Linien-

ausrichtung aber und den erforderlichen Platz hierfür 

stattet man ein Unternehmen nicht zukunftsfähig aus.

Generell erarbeiten wir die firmenspezifische Produkti-

onslösung gemeinsam mit unseren Kunden. Burk-

hardt-Löffler ist dafür bekannt, dass Kunden kein Kon-

zept aufs Auge gedrückt wird, sondern maßgeschnei-

derte Lösungen entwickelt werden. Daher gibt es welt-

Interview

Know-how für den optimalen Materialfluss

Burkhardt-Löffler-Geschäftsführer Steffen Langhans spricht über automatisierte Fertigung  

und die entsprechende Software in Stein verarbeitenden Betrieben. Seiner Ansicht nach hat die 

Branche bei diesem Thema erheblichen Nachholbedarf.
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weit auch keine zwei identischen Anlagen von 

uns, sondern nur gleiche Komponenten. 

Beschäftigen Sie sich bereits mit den An-

forderungen der Digitalisierung in der 

Produktion, also der intelligenten Vernet-

zung von Maschinen und Abläufen?

Die Digitalisierung ist in einer automatisierten 

Fertigungsanlage mittlerweile überall Stan-

dard. Im Unterschied zu anderen Branchen 

haben wir es bei der Steinbearbeitung jedoch 

mit viel Dreck und Wasser zu tun. Roboter 

zum Be- und Entladen etwa – wie sie in der 

Holzindustrie eingesetzt werden – sind da an-

fällig. Das Gleiche gilt für die IT-Schaltschrän-

ke. Ich empfehle in unserer Branche den Bau 

von Brücken, die Schutz vor Schmutz und 

Feuchtigkeit bieten. Bei Jetstone haben wir 

alle Arbeitsplätze der neuen automatisierten 

Fertigungsanlage sowie die Schaltschränke 

auf Brücken über den Maschinen positioniert 

und regeln das Be- und Entladen mit Luft; die 

Vakuumsauger, Manipulatoren und Saugfelder 

verschaffen uns ausreichend Stabilität.

Was dürfen wir in unserer Branche in den 

nächsten Jahren in puncto automatische 

Fertigungsprozesse erwarten?

In zehn Jahren haben wir vielleicht fünf bis 

sieben Jahre vom Vorsprung der Holzindustrie 

aufgeholt. Ich wünschte mir, es gäbe mehr 

Unternehmen wie Jetstone in Europa oder 

Lechner in Deutschland. Dann sollte das zu 

schaffen sein. Und ich bin bei einigen Unter-

nehmen optimistisch, dass diese mit der 

Steinbearbeitung Anschluss an die technolo-

gische Entwicklung halten werden.

 

Das Gespräch führte Michael Spohr

Berater in Sachen  
Automatisierung und 
Digitalisierung: 
Geschäftsführer 
Steffen Langhans

Wir fer tigen für Sie in 
exklusiver Einzelanfer tigung 
sowie in anspruchsvoller 
Serienfer tigung 
in Bronze-, Messing-, 
Aluminiumguss 
und Edelstahl.

SKULPTUREN
SCHRIFTEN
BRU N NEN
TAFELN
LAMPEN
SCHALEN
VASEN
TIERE
FIGUREN
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Flexible Trockenschleifsegmente

DIA  CERAMICA  DP

für konvexe/konkave Natursteinkonturen

Sie werden Sie überzeugen! - unsere fl exiblen Trockenschleif-
scheiben DP aus der beliebten Dia Ceramica Serie (kon-

vexen/konkaven Natursteinkonturen).

Die Dia Ceramica DP können ohne Bedenken eingesetzt wer - 

den. Sie sind frei von Schadstoffen/schädlichen Chemikalien.

Verfügbarer Durchmesser 100 mm. Körnungen 60, 200, 500,

1000, 2000 und 3000. Und noch ein Vorteil:  Sie selbst  be-
stimmen, wie  hoch der Glanz sein 
soll; denn je mehr Zeit Sie bei den 

Körnungen 2000 und 3000 aufwen-

den, desto höher wird der er zielbare 

Glanz.

Welche Maschine benötigen Sie 

für Ihre Arbeit? Wir empfehlen ei-

nen elektrischen Winkelschleifer  

mit einer maximalen Drehzahl von    

4500 min-1.                 

Die empfohlene Drehzahl liegt bei 

3000-4500 min-1. 

Wir beraten Sie gerne ausführlich!

VON                                    AUF DEKTON GETESTET

UND EMPFOHLEN! (Einsatzparameter anfordern!)

®


