Diana luchtbuksen zijn net als
Calvé pindakaas: Wie is er niet
groot mee geworden? Bijna ie-
dereen die op jonge leeftijd
heeft leren schieten, deed dat
met een vrijwel onverslijtbare
Diana knikloopbuks. SAM ging
bij de Duitse buksenbouwer op
bezoek.

Door Bas Martens

In 2010 vierde Diana het 120-jarig be-
staan. We waren toen al van plan om er
eens te gaan kijken, maar u weet hoe dat
gaat: druk, druk, druk, en zo verdween
Diana een beetje uit beeld. Vorig jaar
kondigden de Duitsers echter hun eerste
PCP buks aan, de P1000, waarover elders

Een kijkje in de Diaa fabriek is een blik terug in de
tijd. De meeste onderdelen worden met handbedien-
de machines vervaardigd.
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De ingang van de Diana fabriek in Rastatt, met de originele naam van het bedrijf.

in dit nummer meer. Intussen had Diana
ook een andere Nederlandse importeur,
Dutch Firearms Trading. Reden genocg
om in februari van dit jaar alsnog af te rei-
zen.

Om maar met de deur in huis te vallen:
het was een fenomenale ervaring. In de
eerste plaats vanwege de hartelijkheid en
gastvrijheid van directeur Martin Zedler
en zijn mensen. Alle deuren gingen open,
alle vragen werden beantwoord. Daarvoor
hartelijk dank. Maar indrukwekkender
nog, was het bedrijf zelf.

Prachtig beeldmerk

Diana Mayer & Grammelspacher GmbH
& Co. K@, zoals het voluit heet, werd in
1890 opgericht door Jakob Mayer en
Josef Grammelspacher. Als merknaam
voor hun luchtdrukwapens kozen ze

In de loop van zijn bestaan heef Diana honderden
modellen gemaakt, met duizenden verschillende on-
derdelen. Voor elk van die onderdelen heeft het be-
drijf nog mallen en matrijzen, die her en der in de
hallen staan opgestapeld.

Diana, de
Romeinse god-
in van de jacht.

Op het logo
gooit ze haar
pijl en boog
terzijde en
houdt ze triom-
fantelijk  een

luchtbuks om-

hoog. Heel ro- - >

mantisch, maar

ook na meer DIANA®
dan 120 jaar is

het nog steeds een prachtig beeldmerk.
Diana is gevestigd in Rastatt, een stadje
van een kleine 50.000 inwoners in Baden-
Wiirttemberg, zuidwest Duitsland, vlakbij
de Franse grens. Het bedrijf huist nog
steeds in een gebouw uit de negentiende
ecuw. De ruimte op die plek was beperkt.
Uitbreiding van de fabriek moest in de

Deze vijf meter lange buizen Zl]l/l de basis voor het
huis. Deels worden ze al afgekort geleverd, deels ge-
beurt dat bij Diana zelf.



Dreze machine zet het voorste massieve deel van het
hitis met een ringlas aan het achterste stuk.

Het voorste deel van het huiis is een massief stalen
staaf.

hoogte, waardoor het bedrijfsgebouw vier
verdiepingen telt. In de hoogtijdagen
werkten er meer dan 500 mensen. Het
aantal werknemers bedraagt op het ogen-
blik circa 75. De productie bedraagt zo'n
zestigduizend luchtwapens per jaar.
Negentig procent daarvan wordt over de
hele wereld geéxporteerd. Welke model-
len of kalibers worden gemaakt hangt
vooral af van de vraag. In 2011 bestond
zestig procent van de bestellingen uit 5,5
mm wapens; in 2012 wil iedereen plots
weer luchtbuksen in 4,5 mm.

Veel export is mooil, maar heeft ook zijn
problemen. De wet- en regelgeving voor

Diana buksen het beste tot zijn recht
komt.

Yakmanschap

Diana buksen worden nog steeds gemaakt
met wat je ‘Ouderwets vakmanschap’ zou
kunnen noemen. Vakmanschap, vanwege
de toewijding en kwaliteit van het pro-
duct. Op de werkvloer staat een schat aan
ervaring.

‘Ouderwets’ slaat vooral op de inrichting
van de fabriek. Wie de bedrijfshallen bin-
nengaat, neemt een stap terug in de tijd.

Modemisering wordt mondjesmaat door-
gevoerd. Dat is vooral een kwestie van
geld. Computergestuurde freesmachines
zijn prachtig, maar schreeuwend duur, en
de investeringsmogelijkheden van Diana
zijn beperkt. Dus worden de meeste on-
derdelen nog op de ouderwetse manier ge-
maakt, in talloze fabricagestapjes. Voor
alle modellen heeft het bedrijf zelf de ka-
libers, matrijzen, maten en mallen ge-

De slewfvoor het loopscharnier wordt gefreesd. Twintig kasten worden in twee rijen ingespannen in een machine met een dubbele frees.

luchtbuksen verschilt per land. Diana
maakt buksen met een vermogen van 7,5
Joule, 10 Joule, 16 Joule, 20 Joule, 24
Joule en 28 Joule. Die moeten allemaal uit
elkaar worden gehouden. De fabriek zelf
heeft een voorkeur voor de grotere vermo-
gens, omdat juist daar de kwaliteit van

Een groot deel van het machinepark staat
er nog net zo als zestig jaar geleden.
Diana buksen worden volledig met de
hand gemaakt. De meeste onderdelen
worden in een eindeloos aantal bewerkin-
gen gestanst, geperst, gebogen, geboord,
gelast, gefreesd, gedraaid en gepolijst.

maakt, en die staan nog steeds her en der
in het gebouw opgeslagen. Van bijna alle
buksen heeft Diana nog onderdelen op
voorraad, zelfs voor modellen van tiental-
len jaren oud. Een Diana heb je voor het
leven, is de gedachte, en als er een onder-
deel verslijt of kapot gaat, dan is dat bijna

Met befutlp van deze matyifs worden gaten geboord
voor het viziervoetstk.

De gaten voor de scharnieras van de loop, en de it-
stroomopening win de samengeperste hcht worden

op één machine geboord.

De huizen staqn Haar voor verdere bewerking.
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De stelschroef voor het vizier wordt op een dubbele pers van verdeling en groefjes voorzien. In de kartonnen
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doos zitten vijfduizend kuale schroeven. Dit soort onderdelen worden bj Diana in massa gemaald, log van

eventiele orders.

altijd nog leverbaar. Diana heeft trouwens
exemplaren van bijna alle gemaakte mo-
dellen nog in de eigen collectie. Helaas
ontbreekt een geschikte mimte voor een
bedrijfsmuseum.

Hier worden de huizen gladgeslepen, met een steeds
fitnere korrel. Het met de hand gladslipen is wik-
werk.

Rationaliseren

De modemste onderdelen zijn de automa-
tische bruineerinstallatie, de machine voor
lasergraveringen, en de CAD computers
van de ontwerp afdeling. Omdat de ge-
wenste investeringen niet altijd haalbaar

zijn, probeert Diana de productie van on-
derdelen te rationaliseren. De houten kol-
ven worden inmiddels voor 90 % gemaakt
bij een gespecialiseerd Italiaans bedrijf.
Kunststof kolven komen uit China (voor
de goedkopere modellen zoals de Panther
21), Taiwan (de Panther 31} of Duitsland
(de 350 Magnum). Taiwan kwam in beeld
nadat een Italiaanse leverancier failliet
was gegaan - toen Diana al 80.000 Euro
in mallen voor dat bedrijf had geinves-
teerd. Het geld was weg, maar het is een
geluk bij een ongeluk: de fabrikant in
Taiwan blijkt beter en goedkoper.

Diana koopt de lopen half afgewerkt en
voorziet ze zelf van trekken en velden.
MIM  onderdelen (Metal Injection
Molded) komen uit Spanje. Ook de alumi-
nium kast van het P1000 persluchtgeweer
komt van elders, terwijl de drukcilinders
van dat wapen door Walther worden ge-
maakt. De meeste onderdelen worden
echter nog steeds in eigen huis vervaar-
digd, op traditionele wijze. De productie
van een luchtbuks kan gedetailleerd wor-
den gevolgd. Dat levert verrassende ont-
dekkingen op: negen productiestappen
voor een viziervoetstuk, vijftien bewer-
kingen voor de spangreep van een M34. ..
Logisch dat een Diana buks wat kost.

De fabricage

Het huis van een knikloopbuks bestaat
aan de achterkant uit een holle buis, met
daarin de zuiger en veer, en aan de voor-
kant uit een vork voor het loopschamier.
Bij een afgewerkte Diana ziet dat er uit
als één stuk metaal. Het blijken echter
twee aparte onderdelen. Het achterste is

een metalen buis, het voorste een massie-
ve stalen staaf, beide met dezelfde diame-
ter. Bij de productie van het huis wordt
eerst het achterste stuk op maat gemaakt.
Vroeger werd dat onderdeel altijd ge-
zaagd wvan vijf meter lange buizen.
Tegenwoordig wordt een deel al afgekort
geleverd. Dat is gemakkelijker op te
slaan. Diana moet hiervoor echter van te-
voren wel de exacte maat weten — die ver-
schilt namelijk van model tot model.
Daarom worden de buizen tegenwoordig
zowel afgekort als op volle lengte ge-
bruikt.

Het voorste deel van het huis, de massieve
stalen staaf van een centimeter of acht,
wordt met een ringlas op de buis gelast.
Vervolgens wordt de lasrups afgebraamd

Ell onderdeel vergt verschillende bewerkingen.
Hier worden de spanhendels afgerond.

en wordt de slenf voor het schamierstuk
van de loop gefreesd. Twintig kasten wor-
den in twee rijen verticaal ingespannen in
een machine met een dubbele frees. Er
staan een paar van die machines in het be-
drijf, voor huizen met verschillende dia-
meters.

De huizen moeten dan nog verschillende

De lopen worden voorgeboord aangeleverd, maar ze zijn dan nog niet voorzien van trekken en velden.
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Op de trekbank worden vier lopen tegelijt voorzien
van trekken en velden.



Korreltunnel en korrelvoet worden aan elkaqr bevestigd.

bewerkingen ondergaan. Onderin wordt
een sleuf gefreesd voor de spanhefboom.
Er worden ligplaatsen gefreesd en
schroefgaten geboord voor de bevestig
van de kast in de lade. Er worden schroef-
gaten geboord voor de bevestiging van het
viziervoetstuk. In €én bewerking zorgen
drie boren voor de gaten van de schamier-
schroef van de loop en de uitstroomope-
ning van de samengeperste lucht. De
plaats waar de loop sluit tegen de voor-
kant van de kast wordt iets schuin afge-
freesd.

Al die bewerkingen laten bramen achier,
die moeten worden weggeslepen. Dat ge-
beurt met een steeds fijnere kormel, eerst
240, dan 320 en tenslotte 400, Het ziet er
in de fabriek uit als een nogal saaie en au-

.

Het bewerkeh ﬂ‘ce Staarmuic of scharaierstul maakte
Digna wroeger zelf. Tegenwoordig wordt het echter
kant-en-Haar ingekocht.

tomatische handeling: het huis wordt heen
en weer getrokken tussen een draaiende
slijpbanden en een geleiderol. In werke-
lijkheid vereist het groot vakmanschap.
De sleuf voor de spangreep maakt het
moeilijk het huis rondom gelijkmatig te
slijpen. Ook de binnenkant van de buis
wordt geruimd, om zeker te weten dat hij
volledig cilindrisch is. Een kleine on-
effenheid of opstuiking zou de beweging
van de zuiger kunnen hinderen. En dan
hebben we het nog steeds alleen maar
over het huis!

Onderdelen

Intussen worden elders in het bedrijf on-
derdelen gemaakt als de korrlvoet en
korrelbeschermer, de spangreep, en het
trekkermechanisme. Het is een fascine-
rend proces. Grote stalen bakken op
zwenkwieltjes, met half afgewerkte on-
derdelen, worden aan de ene kant van de
machine aangevoerd, om aan de andere
kant verder het bedrijf in te verdwijnen.
De man of vrouw achter de machine zorgt
voor én stapje in de bewerking.

Neem de stelschroef voor het vizier. Het
is een rond metalen plaatje met een uitste-
kend asje. De afgewerkte stelschroef heeft
op de bovenkant een cijferverdeling van 0
tot 9. Op de onderkant zitten tien corre-
sponderende deukjes. De stalen schroef
wordt kaal aangeleverd. De betreffende
werknemer zet ze stuk voor stuk in een
pers met twee matrijzen. De bovenste
perst de cijfers, de onderste de deukjes.

Cok de lopen met staartstik worden gladgeslepen, en voor het briineren gepolijst. Het is precisiewerk.
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Schroef er in — kabams — schroef er uit.
Schroef er in — kabams — schroef er uit. In
de kartonnen doos op de foto zitten vijf-
duizend kale schroeven ... Er zijn interes-
santere banen denkbaar.

Aan de andere kant: Diana heeft buitenge-
woon trouwe werknemers. Tien jaar bij
het bedrijf is niks. De meeste mensen
werken er al enkele decennia, soms zelfs
generaties lang. De Duitse vakbond IG-
Metall is machtig, er is een 35-urige
werkweek, en de lonen zijn verhoudings-
gewijs niet slecht. Ja, en ook dat draagt bij
aan de kosten van een Diana buks.

De hutizen krijgen een loatste polifstgang, voor ze worden gebruineerd. De gepolijste delen
worden zorgvwildig in aparte lagen opgestapeld. De brufneermachine van Diana i computer-
gestird. Ben van de stappen in het proces is spoelen met water van tachtig graden.

Lopen

Maar terug naar de fabricage.
De lopen worden als
‘Rohling’ (stalen staven)
aangeleverd, Ze hebben al
wel de goede buitendiameter
en zijn voorgeboord, maar
moeten nog van trekken en
velden worden voorzien. Dat
gebeurt met een ‘button rifling” machine,
die een hardstalen doom door de lopen
trekt. Per keer worden vier lopen getrok-
ken.

Het staartstuk of schamierstuk van de
loop (het rechthoekig blok aan de achter-

s 1\3‘_‘@_&!}1-—.
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De afdeling met afgewerkte onderdelen. Van hieruit worden de onderdelen voor de montage bij elkaar

gezocht,
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zijde) maakte Diana tot voort kort zelf. De
machines voor de verschillende arbeids-
gangen van dat ingewikkelde onderdeel
staan er nog. Het bleek echter goedkoper
om het kant-en-klaar elders te laten ma-
ken. Als loop en schamierstuk aan elkaar

Gebriineerde lopen met staartstuk.



Het lijlt wel een snoepwinkel, maar dan van hchtbuwksonderdelen: korrels (nog zonder optische vezels), schyoeven, scharaienstukken voor de spangreep.

zijn gezet, worden ook deze geslepen, tel-
kens fijner.

Voorlopig eindpunt bij de productie van
de verschillende onderdelen is het brui-
neerproces. De bruineerinstallatie, een
meter of twintig lang, staat op de bovenste
(!) verdieping van het fabrieksgebouw.
Het is een computergestuurd proces,
waarbij de metalen onderdelen in ver-
schillende baden worden ontvet, gespoeld,
verwarmd en gebruineerd. De onderdelen
zijn verpakt in een soort mandjes of rek-
ken, naar gelang de grootte en vorm.
Lopen en huizen worden voor het bruine-

Van elk denkbaar onderdeelliggen er bakken vol.

Montage

Op dezelfde verdieping als de bruineerin-
stallatie bevinden zich ook het onderde-
lenmagazijn en de montage afdeling. Hier
komen alle delen van de buksen bij el-
kaar. Als laatste stapje voor de assembla-
ge wordt het huis voorzien van een laser-
gravering. Die bestaat in alle gevallen uit
het Diana logo en de modelbenaming,
maar soms ook de naam van de importeur,
of een andere tekst die de klant wil.

Voor elke order worden de delen van het

Kolven. De houten kolven komen it ltalig, de kinstetof kolven wit China, Tatwan of Duitsland.

ren nog eens extra gepolijst, en gaan twee
keer door de cyclus. Dat kost alles bij el-
kaar zo’n vijftig minuten.

£
S

gewenste model bij elkaar gezocht, waar-
na de buksen in elkaar worden gezet. Dat
gebeurt op een aantal ‘stations’. Bij de
een wordt bijvoorbeeld de volledige trek-

Digng ontwikkelde zelf een apparactie voor het plaatzen van optische vezels in ket vizier. Ze worden er met

pershicht in “geschoten’.

kergroep geassembleerd, bij de ander
worden loop, spangreep en huis gemon-
teerd. De werktafels zijn hier een combi-
natie van kistjes met de benodigde onder-
delen, gereedschap, mallen en klemmen —
op het eerste gezicht een complete chaos,
maar in werkelijkheid een precies gepland
geheel. Het volledig samenbouwen kost
per geweer gemiddeld een uur.

Na de montage gaan de buksen naar de in-
schietafdeling. Elke buks wordt ingescho-
ten. Kleine correcties worden gemaakt
met een lopenrichtmachine. Dat is een
klem die aande ene kant op twee plaatsen
tegen de loop ligt, en daar tegenover op
één plaats. De klem kan met een groot
wiel worden dichtgedraaid, waardoor de
loop een minieme buiging krijgt en kleine
afwijkingen worden gecorrigeerd. De er-
varing van de inschieters is zo groot dat
zij dat volledig op gevoel doen. Met een
of twee buksen van elke partij wordt bo-
vendien een snelheidsmeting gedaan, om
te controleren of het geweer binnen de ge-
stelde grenzen blijft. Het is een wankel
evenwicht. De schutter wil zijn geweer
graag zo dicht mogelijk bij de toegestane

De lgatste stap vooy de montage iz de lasergrave-
ring, met logo en model, maar soms ook de naam
Van de importer.

Dit moeten allemaal complete tksen worden.
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Agn deze tafel wordt de trekkergroep in elkaar gezet. Zie er maay eens wijs wit te worden!

waarde hebben, terwijl een kleine over-
schrijding bij de autoriteiten al voor pro-
blemen kan zorgen. Een exacte afstelling
is moeilijk.

Op de verzendafdeling hangen sjablonen aan de
muur van exotitche bestemmingen. De sjblonen
worden niet meer gebruikt, maar Dinna uksen wor-
den nog steeds wereldwiid geéxporteerd.
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De laatste stap in het productieproces is
de nummering. Elke Diana buks heeft een
serienummer, zodat het bedrijf zelf pre-
cies weet wanneer de buks gebouwd is, en
vaak zelfs door wie. Na de nummering
gaan de geweren naar de inpak- en ver-
zendafdeling. Aan de muur hangen daar
nog de sjablonen waarnmee vroeger de
pakkisten werden gemerkt: Bombay,
Karachi, Rio de Janeiro, Kaapstad. Diana
buksen gaan nog steeds de hele wereld
over.

Deze meneer doet al een aantal decennia niets an-
deys dan lchibuksen inschieten. Kleine afwikingen
worden op ket oog gecorrigeerd met een lopenyichi-
machine,

Dt weinig imposante apparaat geeft elke Dianag een
serienimimer.

Een van de “stations’ waar delen van de lichtbuks
worden geassembleerd.

Ontwerp

En ja, dan is er natuurlijk nog de ontwerp-
afdeling. Hoewel daar de oude iekenbor-
den nog staan, maakt men inmiddels ge-
bruik van computers. Er wordt bij Diana
gewerkt aan een aantal projecten: een kin-
dergeweer, varianten van de P1000, en
een geweer met een gas ram cilinder. Een
punt van zorg bij dat alles zijn steeds de
kosten. Er zijn nog steeds mensen die wil-
len betalen voor kwaliteit, maar te gek
moet het namurlijk ook niet worden.

Enzoverlaten ze de fabriek.
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