Formen und Giel3en

ein Handwerk mit Tradition und Zukunft
und ein anspruchsvolles Hobby

Einrichten einer Gielerel

D. Schwetje
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Grundlagen

MetallgieRen ist ein Handwerk das schon seid 5000 Jahren zur Herstellung von Schmuck, Werkzeugen und
Gebrauchsgegenstanden ausgelibt wurde. Die ersten Metalle die geschmolzen und vergossen wurden, waren wahrscheinlich
Gold, Kupfer und Blei, die Formen dazu waren aus Formsand oder Lehm. Diese Formen werden immer nur einmal gebraucht
und werden verlorene Formen genannt.

In der Hobby-GieRerei wollen wir, wie friiher, das Metall fir unsere Gussstiicke in Formen aus Natursand (Ton gebundener
Formsand ) giel3en. Dieser Formsand ist ca. 10000 bis 12000 Jahre alt, er ist als Rest der letzten Eiszeit in den Endmoréanen der
Gletscher liegen geblieben und wird in Formsandgruben abgebaut.

Heute wird in fast allen Giel3ereien vorwiegend synthetisch gebundener Sand eingesetzt. Die Basis ist feiner getrockneter
Quarzsand. Als Binder kommen hauptséchlich Bentonit (Ton), Kunstharz und Wasserglas zur Anwendung.

Um einer Form aus Natursand Festigkeit zu geben, wird der Formsand in einen Formkasten gestampft. Eine Form besteht immer
aus einem Ober- und einem Unterkasten. Damit beide Formenhalften nach dem herausnehmen des Modells wieder passgenau
zusammengefligt werden kénnen, sind die Formkasten mit Fiihrungen versehen die mit Fihrungsstiften aufeinander gesetzt
werden.

Der Handwerker der diese Formen herstellt und abgief3t ist der “Eormer “ oder auch der “GielRer ",

heute ist der Beruf der “GieRereimechaniker “

Um Hohlrdume in einem Gussstuck herzustellen, werden Kerne aus Sand gefertigt und in die Form eingelegt.

Die Kerne, die Hohlrdume im Guss bilden, stellt der “Kernmacher “ her,

die Werkstatt in der gegossen wird ist die “GieRRerei “,

und geschmolzen wird in einem “Schmelzofen “ mit feuerfester Auskleidung.

Damit Gegenstande gegossen werden kdnnen, muss zunédchst ein Modell vorhanden sein, das genau so aussieht wie der
spatere Abguss aussehen soll.

Der Handwerker der die Modelle baut, ist der “Modellbauer “, oder der Kiinstler der ein Kunstwerk aus Metall haben mdéchte.
Modelle kénnen aus den unterschiedlichsten Materialien hergestellt werden z.B. aus Holz, Ton, Gips, Metall, Spachtelmasse,
Modelliermasse oder ahnlichen Stoffen. Es kénnen auch vorhandene Teile wie Figuren, Kunstgegensténde, Maschinenteile oder
nattirliche Dinge wie Friichte, Aste, Knochen u.s.w. abgeformt werden.

Fir den Einstieg in die Formerei sollte aber immer darauf geachtet werden dass die Modelle keine Hinterschneidungen haben
(d.h. es durfen keine Ausstllpungen sein die das ,Ziehen* des Modells aus dem Sand verhindern), dass die Modelle glatt sind,
und dass eine Teilungslinie erkennbar ist.

Die Teilungslinie ist die Linie, die es mdglich macht, dass das Modell zur Mitte, also zur Formteilung hin, aus dem Sand
genommen werden kann ohne dass die Sandform beschadigt wird.

Zum Fillen der Form mit dem GieRBmetall ist dann nur noch der Einguss, der Lauf und der Anschnitt erforderlich.

Nach dem Erkalten des gegossenen Teils werden Einguss, Lauf und Anschnitt entfernt, und der Abguss wird rundum sauber
geputzt (gefeilt, geschliffen, gebirstet evtl. Poliert).

Diese Arbeit verrichtet dann der “Gussputzer “.

Schematischer Schnitt durch eine Form

EinguR| Oberkasten
Fuhrungen | Modell = AbguRR
1. _. . .1 *Modell-und
I Formteilung
Anschnitt
Kern Unterkasten

Flhrungsstift

GieRtemperaturen:

fur Aluminiumguss ca. 680 ... 760 °C Dichte [kg/dms] ca. 2,8
fur Bronzeguss ca. 1100...1200 °C 8,7
fur Eisenguss ca. 1200 ... 1400 °C 7,3
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Start:

wir brauchen:

GieRBraum mit feuerfestem FuRboden
Tiegelofen

Ofenwerkzeu g

Formsand

Formkéasten mit FUhrungsstiften
Formerwerkzeug
Metallbearbeitungswerkzeug

Modell e

Metall

GieBraum: er sollte hell und gut zu beliiften sein. Zur Ausstattung gehort ein stabiler Tisch.

Tiegelofen: kann mit Gas, oder elektrisch beheizt werden.
Ein gasbeheizter Ofen kann in Eigenbau erstellt werden, einen Elektroofen bietet die Fa. Nabatherm an.

Ofenwerkzeug: das Ofenwerkzeug kann man teilweise selber machen oder man lasst es in einer Schlosserei
anfertigen.

Einige Teile liefert auch die Fa. Hohnen & Co. in Bielefeld.

Formsand: bekommt man sicher in der nachstgelegenen GielRerei, oder von Hiittenes Albertus

Formkasten: konnen zur Not aus Holz angefertigt werden, besser ist jedoch Formkasten aus Metall zu beschaffen.
Formerwerkzeug: liefert die Fa. Hohnen & Co. in Bielefeld.

Metallbearbeitungswerkzeug: kauft man im Baumarkt.

Modelle: kann man selbst anfertigen oder auf dem Flohmarkt finden.

Metall: ist beim Schrotthandler zu beziehen.
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Modelle

Um Teile gieRen zu kdnnen, muss zunachst ein Modell vorhanden sein hach dem eine Gussform
angefertigt werden kann. Dieses Modell muss so wie das spatere Gussstick aussehen.
Im Wesentlichen sind zwei Arten von Gussteilen zu unterscheiden:

A. technischer Guss. Das sind Teile die konstruiert und nach Zeichnungen in Maschinen und Gerate
eingebaut werden.
B. Kunstguss. Kunstguss entsteht nach freien Entwirfen oder nach der Phantasie des Kiinstlers.

Fur Modelle, die der Hobby Giel3er anfertigt, kommen in erster Linie kiinstlerisch gestaltete Teile wie
kleine Figuren oder Reliefs in Frage. Fir die Anfertigung sollte ein leicht zu bearbeitendes Material
genommen werden.

Zum Modellieren bietet sich Ton, Moltofill, Gips oder Hartwachs an. Zum Schnitzen, Schleifen, Sagen
oder anderem Bearbeiten kann Holz, Speckstein aber auch gehéarteter Gips und auch wieder Hartwachs
verwendet werden. In Fachgeschéften werden auch selbst hartende Modelliermassen und Silikone zum
Herstellen von Abdriicken angeboten.

Weiter ist auch mdglich natirliche Teile wie Aste, Knochen, Muscheln, Niusse, oder Friichte abzuformen.
Auch Gebrauchsgegenstande wie Aschenbecher, Schalen, kleine Skulpturen u.s.w. sind als Modell zu
nutzen.

Von vorhandenen Teilen kénnen mit Knetmasse, Gips (auch Gipsbinden) oder handelstiblichen
Abformmassen Negativ Abdriicke genommen werden, (z.B. die eigene Hand, den Ful3 oder das Gesicht,
in denen sich dann - wieder mit Gips oder einer Gielimasse - Modelle giel3en lassen.

Als Trennmittel fir Gipsformen und Gipsmodelle eignet sich Vaseline oder Babydl besonders gut weil es
sehr hautvertraglich und billig ist. Ansonsten gibt es im Handel entsprechende Trennmittel.

Wichtig fur alle Modelle (kiinstlerische wie technische) die angefertigt und gegossen werden sollen ist, es
durfen keine Hinterschneidungen vorhanden sein und die Modelle sollten eine Formschrage haben um ein
sauberes Modellziehen zu erméglichen.

Hinterschneidungen sind Partien am Modell die beim ,Modellziehen* d.h. Beim Entnehmen des Modells
aus der Sandform diese Form beschadigen bzw. zerstéren wirden.

Bei Figuren muss in jedem Fall eine Teilungslinie erkennbar sein die es ermdoglicht, die Form in zwei
Halften voneinander zu trennen. Das Finden der richtigen Teilungslinie erfordert ein bisschen Ubung und
Anleitung, ist aber sicher kein untiberwindbares Hindernis.

I

Modell richtig Modell falsch

Beim Anfertigen der Modelle muss auch auf die Gré3e der vorhandenen Formkésten und die Menge bzw.
das Gewicht des bendtigten fliissigen Metalls geachtet werden.
( Abguss + Anschnittsystem + Speiser ). Die Menge ist abh&ngig von der Ofengrofi3e.
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Formen (anfertigen der Form) - Sandaufbereitung:

Zunéachst wird gepruft ob der Formsand die richtige ,Bildsamkeit“ hat. Wenn der Sand in der Hand zusammen
gedruckt wird, sollten alle Handrillen gut abgezeichnet sein. Der Sand darf nicht zu trocken aber auch nicht zu feucht
sein. Der optimale Wassergehalt liegt zwischen 5% und 8%.

Als Anfangsmodell nehmen wir ein einfaches, flaches Teil, ein Relief.

Auf unseren Arbeitstisch legen wir nun einen Aufstampfboden. Der Aufstampfboden ist ein glattes Brett das etwas
groRer ist als unser Formkasten. Auf den Aufstampfboden kommt ein Formkastenteil und in dieses Formkastenteil
kommt das Modell. Das Modell soll so liegen das noch gentigend Platz fir Lauf und Anschnitte ist. Um ein ankleben
des Formsandes an Modell und Aufstampfboden zu vermeiden wird das Modell im Formkasten leicht mit Formpuder
(Talkum) eingepudert.

Jetzt wird mit einem feinen Sieb, ca. 2mm Maschen, der Formsand auf das Modell gesiebt bis alles gut bedeckt ist.
Danach sollte der Sand gut angedriickt werden um feste, scharfe Kanten zu bekommen. Nun kann der Kasten
randvoll geschaufelt werden. Mit dem ,Spitzstampfer “wird jetzt die erste Lage gestampft. Zun&chst rundum am
Rand und dann die ganze Flache. - Beim Stampfen ist darauf zu achten das der Sand nicht zu lose ist, dann fallt der
Kasten aus, aber auch nicht zu fest, dann ruht das Metall nicht in der Form man sagt dann ,das Metall kocht“.- Jetzt
wieder Sand einschaufeln ca. 5cm Uber den Kastenrand, andriicken und mit dem ,Plattstampfer” platt gestampft.
Danach wird der Kasten mit einem ,Abstreicheisen “abgestrichen und mit dem Aufstampfboden umgedreht sodass
das Modell nicht aus der Form fallt.

Nachdem der Unterkasten auf diese Weise fertig gestellt ist, wird der Oberkasten mit den Fuhrungsstiften aufgesetzt
und in gleicher weise wie der Unterkasten geftillt und abgestrichen.

Nun kann die Form auseinander genommen werden.

Im Unterkasten wird mit einer Lanzette ein Anschnitt in den Sand geschnitten, im Oberkasten ist dann in gleicher
Weise der Lauf, und mit einem Durchstechrohr der Einguss anzubringen. (s. Seite 2, Schnitt durch die Form).
Danach wird das Modell aus dem Unterkasten genommen, die Form sehr sorgféltig von Sandteilchen gereinigt und
mit den Fuhrungsstiften wieder zusammengesetzt.

Jetzt ist die Form fertig und wird zum Giel3platz gebracht.

Um das Auslaufen des flissigen Metalls aus der Form zu verhindern, muss noch ein Gewicht, das ,Lasteisen “das
den Auftrieb abfangt, aufgesetzt werden.

Nun kann die Form gegossen werden !!

Wenn ein Gussstlick hohl gegossen werden soll, miissen Kerne angefertigt werden. Kerne anzufertigen ist aber
wesentlich aufwandiger als zu Formen und wird gesondert beschrieben.

Formsandaufbereitung

Nach dem Giel3en werden die Formen ausgeleert, und der Sand muss aufbereitet werden.

Die Aufbereitung des Formsandes erfolgt am einfachsten mit einem groben Sieb (8 mm).

Der Wasseranteil soll zwischen 5% und 8% liegen.

Um eine gute Gussoberflache zu erzielen, ist es aber ratsam als Modellsand den mit dem groben Sieb vorbereiteten
Sand durch eine Sandschleuder zu geben, oder mit einem feinen Sieb noch feiner zu machen.

Mit der Sandschleuder werden die Sandknollen fein zerschlagen und der Sand bekommt eine ausgezeichnete
Bildsamkeit.

Zur Probe drickt man eine handvoll Sand fest zusammen. Der so entstandene Ballen soll nicht an der Handflache
kleben, und es sollen alle Handlinien gut abgebildet sein.
- der Sand muss sich wie Samt anfiihlen -

Wenn der Sand an Bildsamkeit verliert, alle paar Monate, wird etwas Bentonit zugesetzt.

Zum GielRen von Bronze erhalt der Sand auf3erdem einen Zusatz von Steinkohlenstaub und die Formen missen
geschlichtet werden.
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Schmelzen und Giel3en:

Sicherheitshinweise
Eine Ofenanlage darf nur von autorisierten Personen bedient werden, sie muss unter stindiger Aufsicht sein !

Am Ofen hat gré3tmdgliche Sorgfalt zu walten, es besteht Verbrennungs- und Verpuffungsgefahr.
Vor jedem Arbeitsbeginn sind die Schlauchverbindungen auf Dichtheit zu prufen.

Es ist die Unfallverhitungsvorschrift (BGV D 34) ,Sichere Verwendung von Flussiggas*

und die Informationsschrift (BGI 645) ,Verwendung von Flussiggas in Metallbetrieben“ zu beachten.

Schutzkleidung:
GieBhandschuhe, feste Arbeitsschuhe, Helm mit Gesichtsschutz, schwer entflammbare Kleidung

Arbeitsanweisung

Einen Tiegel in den Ofen stellen und mit dem zu schmelzenden Material bis zum Rand fillen.(Zwischen Tiegel und
Ofenstein dick Pappe oder Papier legen um ein Anbacken des Tiegels am Ofenstein zu verhindern. Das eingesetzte
Material sollte nicht Giber den Rand ragen um das Ofenfutter im Deckel nicht zu beschadigen).

Die Zzundlunte in Spiritus tauchen, anziinden, im Ofen vor den Brenner halten und den Gashahn langsam 6ffnen.
Die Brennerflamme ca. 2 Minute brennen lassen, dann den Deckel schlieBen und den Gashahn weiter aufdrehen.
Das Metall wird nun schmelzen. Ist das Metall fliissig, muss nachgesetzt werden.

ACHTUNG !lI

Zum Nachsetzen immer den Ofen ausschalten, eine Feuerzange, feuerfeste Handschuhe und eine Schutzbrille
benutzen.

Niemals feuchtes Metall nachsetzen. Es besteht erhebliche Verbrennungsgefahr durch spritzendes, fliissiges Metall.
Zum wieder ziinden immer die Zindlunte benutzen und den Deckel offen halten um Verpuffungen zu vermeiden.
Vereisungen an Gasflaschen dirfen nur langsam mit warmem Wasser (max. 50°C) behoben werden.

Wenn die Giel3stemperatur erreicht ist, wird der Ofen abgestellt, der Deckel getffnet und das Metall zum Giel3en mit
dem Handl6ffel geschopft, oder der Tiegel wird mit einer Tiegelzange aus dem Ofen gehoben und in das Trageisen
gesetzt.

Zum Gielen ist, wie zum Nachsetzen, immer entsprechende Schutzkleidung zu tragen um Verbrennungen zu
vermeiden.

Am Arbeitsende soll der Tiegel immer vollstandig entleert werden. (Der Tiegel kénnte sonst beim Wiederaufheizen
platzen)

Das Hauptventil an der Gasflasche ist zu schlieRen und die Schlauchleitung drucklos zu machen.

Schmelzplatz

Der Schmelzplatz umfasst die gesamte Anlage. (Ofen, Verbrauchs- und Versorgungsanlage, und die zugehérigen
Werkzeuge).

Der Platz sollte nicht zu eng sein und muss einen nicht brennbaren Fu3boden haben.

Es ist unbedingt auf Ordnung, Ubersichtlichkeit und gute Beliiftung zu achten.

Stolperfallen missen vermieden werden.

Fur nicht an der Anlage Beschaftigte oder Zuschauer ist ein ausreichender Sicherheitsabstand vorzusehen.
Fluchtwege sind freizuhalten.

Der Gasschlauch soll vor thermischer und mechanischer Beanspruchung geschutzt sein.

Emissionen

Der Larmpegel im gesamten Bereich der Anlage betréagt weniger als 80 dB(A). Das Tragen von Gehdrschutz ist beim
Betrieb des Ofens nicht erforderlich.

Es entstehen keine Gesundheit gefahrdenden Abgase.
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Kernmachen

Zum Kernmachen fur die HobbygieRRerei eignet sich am besten das Wasserglas-CO,-Verfahren
oder auch “Kohlenséaureerstarrungsverfahren“ genannt. Fur dieses Verfahren ist aber eine Zusatzeinrichtung erforderlich.
( Eine Kohlensaureflasche mit Druckminderer, Schlauch und div. Begasungssonden oder Begasungsglocken).

Als Formstoff wird beim CO, -Verfahren getrockneter Quarzsand und Wasserglas (Natriumsilicat) als Binder eingesetzt.

Der Formstoff wird in der Form oder im Kernkasten mit CO, (Kohlenstoffdioxid) begast. Dieses CO» wird im Sprachgebrauch,
nicht ganz richtig, als Kohlensdure bezeichnet. Daher wird auch die Bezeichnung Kohlenséaureverfahren oder Kohlensaure-
Erstarrungsverfahren verwendet.

Der Binder Wasserglas reagiert beim Begasen mit CO; und bildet Soda (Natriumcarbonat), Kieselsdure und Kristallwasser.
Die ausgeschiedene Kieselsdure umschlief3t dabei skelettartig die Sandkorner und bewirkt das Aushérten des Formstoffes.

Wasserglas und CO; sind nicht giftig. Deshalb kann CO, auch beim Begasen von Hand verwendet werden.

Eine Kohlensaureflasche mit Armatur ist im Fachhandel (Schankanlagen, Gastronomiebedarf) zu bekommen, Quarzsand gibt
es im Baumarkt, Wasserglasbinder liefert die Fa. Hittenes Albertus. Der Quarzsand sollte moglichst fein sein.

Zum Mischen des Sandes eignet sich eine Bohrmaschine mit Farbriihrer. Binderzusatz etwa 4% ( RT ).

Die Mischung muss voéllig knotenfrei sein und in einem gut schlieBenden Behalter aufbewahrt werden da sonst die Mischung
durch die Kohlensaure der Luft ausharten wirde.

Das Anfertigen der Kernkasten ist allerdings etwas aufwendiger als das Anfertigen der Modelle.
Die Arbeitsschritte:

1. Am Modell eine Kernmarke anbringen um den Kern in der Form richtig lagern zu kénnen.
2. Das Modell gut einfetten mit Vaseline,
3. Vom Modell eine zweiteilige Gipsform anfertigen, (wie eine Sandform)
4. In die Gipsform die gewtinschte Wanddicke aus einer Schicht aus Spachtelmasse einbringen und aushérten lassen.
5. Fir das Fillen des Kerns eine entsprechende Offnung vorsehen, (am besten von der Kernmarke aus).
Eine ausfiihrliche Anleitung zum Bau von Kernkasten findet sich ab Seite 20

Der ausgehértete und trockene Kernkasten wird mit einem Trennmittel ausgepinselt oder mit Graphit ausgerieben und mit
dem gut gemischten Sand gefiillt, fest verdichtet, und wenn nétig, mit Draht armiert. Danach wird der Kern mit der Sonde
oder der Glocke begast.

Der jetzt fest gewordene Kern kann aus dem Kernkasten genommen und geschlichtet werden. Schlichte liefert auch die
Fa. Hittenes-Albertus, oder die nachstgelegene GielRerei.

Das Schlichten des Kerns ist wichtig um eine gute Trennung von Kern und Metall und eine glatte Oberflache zu erreichen.

Der Kern besteht aus Quarzsand der mit Wasserglas gebunden, und mit Kohlensaure gehartet ist. (s. CO; - Verfahren)
er bildet nachher den Hohlraum im Gussstlick. Der Kernkasten ist aus Holz/Gips und sollte sorgféltig behandelt werden.

Modell mit Kernmarke Kernkasten aus Gips Kern
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Putzen

Nach dem Erkalten des gegossenen Teils muss rundum Grat, Einguss, Lauf und Anschnitt
entfernt, und der Abguss sauber geputzt, gefeilt, geschliffen, gebtirstet und evtl. poliert werden.

FUr das Putzen ist eine stabile Werkbank oder ein entsprechender Arbeitstisch erforderlich.
Ein nicht zu kleiner Schraubstock sollte in bequemer Arbeitshdhe fest montiert sein.

Als Arbeitsmaschinen eignen sich fir den Anfang ein oder zwei Bohrmaschinen mit
Schnellspannfutter die mit einem Maschinenhalter am Putztisch angebracht werden.

Um die Oberflache der Gussstiicke beim Einspannen nicht zu beschadigen, sollten Uber die
Backen des Schraubstockes Blei- oder Aluminiumwinkel gelegt werden.

Zum Bearbeiten eignen sich am besten kleine und grof3e Halbrundfeilen und zum Abtrennen eine
Metallsage mit grober Zahnung oder ein kleiner Winkelschleifer mit diinnen Trennscheiben.

Fir die Bohrmaschinen sind schnell zu wechselnde Haftschleifscheiben und Runddrahtbiirsten
zu empfehlen.

Zum Putzen ist es wichtig immer entsprechende Schutzkleidung zu tragen.
( Schutzbrille und Arbeitshandschuhe ).

Noch sicherer ist beim Schleifen und Birsten das Tragen eines Schutzhelms mit
Gesichtsschutzschild.

Den letzten Schliff bekommen die Gussstiicke wenn sie zum Schluss mit einer Polierscheibe auf
Hochglanz gebracht werden.
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G ru ndaUSStattu ng (was gebrauch wird )

Wichtig ist ein Raum mit feuerfestem Ful3boden und g uter Beluftung !!
Werkbénke oder Tische zum Formen und Putzen

Gielerei - Werkzeug - Hohnen & Co
Abschaumer

Feuerzange

Tiegel A10

Tiegel A15

Lanzetten

Haarpinsel

Wasserzerstauber

Puderbeutel fein, fur Formpuder
Puderbeutel grob, fir Silbergraphit
Formpuder weif3

Silbergraphit

Reinigungsmittel fir Schmelze
Blasebalg

Sieb 2 mm

Sieb 5 mm

GieRRhandschuhe

Gesichtsschutz :

Helm

Halterung

Schutzschild

Mineralfasermatte ( fir Ofenreparatur )

Ofenwerkzeug (‘aus Schlosserei oder selber machen )
Tiegelzange

Trageisen f. Tiegel A10 / A15

Restmetallkokille

GieRloffel ca. 80 mm? x 80 mm h

Krammeisen ( Flacheisen 50 x 6 x 400 )

Abstreichleiste (Winkeleisen 30 x 30 x 400)

Fihrungsstifte 12 2 x ca. 120 mm lang (am Besten VA)
Lunte, ( selber machen aus Fasermatte )

fir GieRerei
Schmelzofen gasbeheizt mit Armatur, das Ofenfutter ist VerschleiBmaterial und muss von Zeit zu Zeit erneuert werden.
oder Schmelzofen elektrisch ( Fa. Nabatherm ) (Unfallverhttungsvorschrift beachten !!! ).

Metall, Aluschrott

Belastgewichte, 5 ... 6 kg/Stk, notfalls Mauersteine oder Schrottstiicke.
Verbandszeug, Feuerloscher

Gasflaschen ( 11 kg )

Formkasten LW 240mm x 190mm ( Modell Schwetje in einer Giefl3erei giel3en lassen )
Spitz- Plattstampfer ( Modell Schwetje in einer GieRerei gie3en lassen )
Aufstampfbdden, ca. 300 x 250 x 19 mm, ( selber machen)

Modelle, ( selber machen oder kaufen )

Formsand ( Natursand aus einer GieRerei )

Behéalter mit Deckel fir Formsand, ( selber machen )

grobes Sieb auf Sandbehélter ca. 8mm Maschen, ( selber machen)
Modellsandschleuder ( Ausfiihrung Schwetje )

Schlichte ( Huttenes - Albertus )

Verdinnung ( Hittenes - Albertus )

Aus dem Baumarkt:

Borstenpinsel

Durchstechrohre ( graues Kabelrohr 20 2 ca. 250 lang )
Holzschrauben, 200 lang

Handfeger

Fegebleche ( Metall )

Bankhammer

Arbeitshandschuhe

Schaufel

Besen

GieRkanne

div. Maurerkibel

Kombizange

Schraubstock

Winkelschleifer 125 2

Trennscheiben, 125 2, diinn
Eisensagebiigel und Sageblatter
Handdrahtbursten

div. Feilen

Schlisselfeilen

Bohrmaschine

Bohrmaschinenhalter

Haft-Schleifteller 125 ©
Haft-Schleifscheiben 125 2, Korn 60, u.80
Runddrahtbirsten fiir Bohrmaschine 752 ... 100 2
Schutzbrillen.
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Werkzeugliste 1

GieRerei - Werkzeuq - Hohnen & Co

Abschaumer

Feuerzange

Tiegel A10

Tiegel A15

Lanzetten

Haarpinsel

Wasserzerstauber

Puderbeutel fein, fir Formpuder
Puderbeutel grob, fir Silbergraphit
Formpuder weil3

Silbergraphit

Reinigungsmittel fir Schmelze
Blasebalg

Sieb 2 mm

Sieb 5 mm

GieBhandschuhe
Gesichtsschutz:

Helm

Halterung

Schutzschild

Mineralfasermatte (Ofenreparatur)

Werkzeug - Schlosserei oder selber machen

1 Restmetallkokille (s. Zeichnung)
1 Tiegelzange (s. Zeichnung)
1 Trageisen f. Tiegel ( s. Zeichnung)

Best Nr
021.312
029.001
042.120
042.123
082.121 A
096.306
110.101
118.001
118.003
408.001
401.001
421.011A
115.101
151.122A
151.125A
356.102

372.101

373001
374.421

220.110B

2 GieBloffel ca. 80 mm @ x 80 mm h (s. Zeichnung)

6 Fuhrungsstifte 12 mm @ x120 mm

2 Abstreichleisten (Winkeleisen 30x30x500)

1 Krammeisen (Flacheisen 5x60x500)

Werkzeug - Baumarkt
Borstenpinsel

Durchstechrohre ( graues Kabelrohr 20 2)

Holzschrauben, 200 lang
Handfeger

Fegebleche ( Metall )
Bankhammer
Arbeitshandschuhe
Schaufel

Besen

GielRkanne

div. Maurerkibel
Kombizange

Schraubstock
Winkelschleifer 125 2
Trennscheiben, 125 2, dinn
Eisensagebiigel und Sageblatter
Handdrahtbirsten

Div. Feilen

Schlisselfeilen
Bohrmaschine
Bohrmaschinenhalter
Haft-Schleifteller 125 ?
Haft-Schleifscheiben 125 2, Korn 80

Runddrahtbirsten 100 ? fiir Bohrmaschine

Schutzbrillen
Gasflaschen (11 kg )

Selbst machen oder_kaufen
Modelle
Formkasten - (Modell Schwetje)

Spitz- Plattstampfer -( Modell Schwetje)
Aufstampfbdden, ca. 300 x 250 x 19 mm

€ (Teile dieser Liste kann sicher auch eine Giel3erei beisteuern)
30,13
56,45
27,85
39,06
19.33
10,46
25,64

1,31

1,99
22,70/ 25 kg
52,00/ 25 kg
49,75/ 25 kg
43,75
46,67
46,67
41,82

12,75
25,10
20,69
57412 €

79,00/ Rolle Preise Stand Juli 2019

Formsand ( iber Hiittenes - Albertus oder aus einer GieRerei oder Fa. Kleine-Brockhoff und Olschléager )

Behalter mit Deckel fiir Sand (s. Zeichnung)
grobes Sieb ca. 8mm Maschen (s. Zeichnung)

Lunte

Sandschleuder - Ausfuhrung Schwetje

Belastgewichte, 5 ... 6 kg/Stk, notfalls Mauersteine oder Schrottstiicke.

Aluschrott
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Werkzeugliste 2 sonstiges

Schmelzofen gasbeheizt mit Armatur, ( Hittenes - Albertus oder selber machen )
(Ofenfutter ist VerschleiBmaterial und muss von Zeit zu Zeit erneuert werden)
Schlichte fur Bronzegul3 ( Huttenes - Albertus )

Verdiinnung fur Schlichte ( Huttenes - Albertus )

evtl. Wasserglasbinder fur Kerne ( Huttenes - Albertus )

Formkasten LW 240mm x 190mm ( Modell Schwetje in einer GieRerei giel3en lassen )
Spitz- Plattstampfer ( Modell Schwetje in einer GieRerei gieRen lassen )
Modellsandschleuder (Ausfiihrung Schwetje, selber machen)

Aufstampfboden, Spanplatte ca. 300 x 250 x 19 mm, ( selber machen )

Lunte, (aus Fasermatte selber machen)

Modelle, ( selber machen oder kaufen )

Formsand ( iiber Hiittenes - Albertus oder aus einer GieRerei oder Fa. Kleine-Brockhoff und Olschléager )
Behalter mit Deckel fur Formsand, ( selber machen )

grobes Sieb auf Sandbehélter, 8mm Maschen, ( selber machen )

Metall, Aluschrott ( vom Schrotthandler )

Belastgewichte, 5 ... 6 kg / Stk., notfalls Mauersteine oder Schrottstiicke.
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Bezugsquellen zur Giel3erei - Ausstattung.

GieRereiwerkzeug:
Fa. Hohnen & Co
Lipper Hellweg 47
33604 Bielefeld
Tel.: 0521-92212-0

Formsand ( Natursand ):

Aus der nachstgelegen Giel3erei, oder Hittenes - Albertus,

Sandwerk Pddelwitz GmbH
OT Podelwitzauptstrasse 100
04539 Groitzsch b. Pegau
Tel.: 034296-22888,

Gasofen:
Fa. Huttenes - Albertus
Chemische Werke GmbH
HansastralRe 1
30419 Hannover
Tel.: 0511 9797-0

oder selber machen:

oder Kleine-Brockhoff u. Olschlager
Am Schdlsbach 19
46244 Bottrop-Kirchhellen
Tel.: 02045-9619 0

2 Olfasser aus einer Tankstelle oder einer Autowerkstadt ( Stapelfasser )
2 Schamottestein 30 dick als Tiegeluntersatz ( Baumarkt )

Matte und Platten fir Ofenfutter:

Fa. Promat GmbH,

Technische Warmedammung

Postfach 101564

40835 Ratingen

Tel.: 02102-493-0

J#Alsiflex - keramische Fasermatte -1430
,Promaform - steife Platten - 1430

Brenner mit Druckregler, Schlauchbruchsicherung und Schlauch:

Fa. Angele Maschinenbau
Ringstrasse 25
Reinstetten

88416 Ochsenhausen
Tel.: 07352 9226-0

Unfallverhiitungsvorschrift

,verwendung von Flissiggas“ (BGV D34) und die

Informationsschrift ,Verwendung von Flissiggas in Metallbetrieben“ (BGI 645) sind zu erhalten bei:

Wolters Kluver Deutschland GmbH
Heddesdorfer Str. 31a

40474 Neuwied

Tel.. 02631-801 2222

Ofenwerkzeuq:

in einer Schlosserei anfertigen lassen - oder selber machen

Beratung und Information:

Dieter Schwetje
Trappenkehre 3
30455 Hannover
Tel.: 0511- 40 69 93
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Anweisungen und Daten fiir Gasschmelzofen

Hersteller

HUTTENES - ALBERTUS
Chemische Werke GmbH
HansastralRe 1

30419 Hannover

Technische Daten

Ofendurchmesser 400 mm
Ofenhéhe m. Deckel u. Untersatz 700 mm
Gewicht ohne Tiegel 12 kg
max. TiegelgroRe A 15, ca. 21
Tiegelinhalt Aluminium ca. 4,5 kg
Tiegelinhalt Bronze ca. 15,0 kg
GieRRtemperatur Aluminium ca. 770 °C
Giel3temperatur Bronze ca. 1200 °C

Gasanschluss
Propanflissiggas Kleinflaschen 5 oder 11 kg

BestimmungsmaRiger Einsatz
Der Gasschmelzofen ist ausschlieRlich zum Schmelzen von NE - Metallen in Graphittiegeln bestimmt.

Verarbeitbare Metalle
Aluminium und Bronze

Anlage
Teilanlage 1 (Verbrauchsanlage) : Gasofen mit Deckel, Brenner, Untersatz und Schmelztiegel

Teilanlage 2 (Versorgungsanlage): Gasflasche mit Druckminderer, Manometer, Schlauchbruchsicherung und Anschlussschlauch.
Zugehorige Werkzeuge . Tiegelzange, Feuerzange, Tiegeltrageisen, Handl6ffel, Zindlunte und Restmetallkokille
Schutzkleidung . GieRhandschuhe, feste Arbeitsschuhe, Helm mit Gesichtsschutz, schwer entflammbare Kleidung

Funktionsbeschreibung

Sicherheitshinweise

Die Anlage darf nur von autorisierten Personen bedient werden, sie muss unter standiger Aufsicht sein!
Am Ofen hat grof3t mogliche Sorgfalt zu walten, es besteht Verbrennungs- und Verpuffungsgefahr.

Vor jedem Arbeitsbeginn sind die Schlauchverbindungen auf Dichtheit zu prifen.

Es ist die Unfallverhitungsvorschrift (BGV D 34) ,Sichere Verwendung von Fliissiggas*

und die Informationsschrift (BGI 645) ,Verwendung von Flissiggas in Metallbetrieben“ zu beachten.

Arbeitsanweisung
Den Tiegel in den Ofen stellen und mit dem zu schmelzenden Material bis zum Rand fullen. Zwischen Tiegel und Ofenstein dick Pappe

oder Papier legen um ein Anbacken am Ofenstein zu verhindern. Es sollte kein Material Uber den Rand ragen um das Ofenfutter im Deckel nicht
zu beschédigen).

Die Zundlunte in Spiritus tauchen, anziinden, im Ofen vor den Brenner halten und den Gashahn langsam o6ffnen.

Die Brennerflamme ca. 2 Minute brennen lassen, den Deckel schlieRen und den Gashahn weiter aufdrehen.

Das Metall wird nun schmelzen. Ist das Metall fliissig, muss nachgesetzt werden.

ACHTUNG !!!

Zum Nachsetzen immer den Ofen ausschalten, eine Feuerzange, feuerfeste Handschuhe und eine Schutzbrille benutzen.
Niemals feuchtes Metall nachsetzen. Es besteht erhebliche Verbrennungsgefahr durch spritzendes, fliissiges Metall.
Zum wieder Zunden immer die Ziundlunte benutzen und den Deckel offen halten um Verpuffungen zu vermeiden.
Vereisungen an Gasflaschen diirfen nur langsam mit warmem Wasser (max. 50°C) behoben werden.

Wenn die Gietemperatur erreicht ist, wird der Deckel gedffnet und das Metall zum Giel3en mit dem Handl6ffel geschopft, oder der Tiegel wird mit
einer Tiegelzange aus dem Ofen gehoben und in das Trageisen gesetzt.

Zum Giel3en ist, wie zum Nachsetzen, immer entsprechende Schutzkleidung zu tragen um Verbrennungen zu vermeiden.

Am Arbeitsende ist der Tiegel immer vollstandig zu entleeren. (Der Tiegel kdnnte sonst beim Wiederaufheizen platzen)

Das Hauptventil an der Gasflasche ist zu schlieBen und die Schlauchleitung drucklos zu machen.

Arbeitsplatz
Der Arbeitsplatz umfasst die gesamte Anlage. ( Verbrauchs- und Versorgungsanlage, und die zugehérigen Werkzeuge)

Er darf nicht zu eng sein und muss einen nicht brennbaren FuRboden haben.

Es ist unbedingt auf Ordnung, Ubersichtlichkeit und gute Beliiftung zu achten. Stolperfallen miissen vermieden werden.

Fur nicht an der Anlage Beschaftigte und Zuschauer ist ein ausreichender Sicherheitsabstand vorzusehen. Fluchtwege sind freizuhalten.
Der Gasschlauch sollte vor thermischer und mechanischer Beanspruchung geschutzt sein.

Emissionen

Der Larmpegel im gesamten Bereich der Anlage betragt weniger als 80 dB(A). Das Tragen von Gehorschutz ist beim Betrieb des Ofens nicht
erforderlich.

Es entstehen keine Gesundheit gefahrdende Abgase.
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Gasschmelzofen fur Aluminium und Bronze

Tiegelmax. A 15

Bauskizze

. Abgasloch 609 Scharnier fir Deckel,
Ofendeckel aus unterem FaRtelil Handgriff im Blech 80@ zur Hohenverstellung
oder von einem FaRdeckel Langloch an der Seite,
das Scharnier soll nicht

, I

v

50 ,\\}\>>\\\\\\,</<<<.\\\\\\\\_\\\\<<§<g P iiberklappen.
L .
%% Brennkammer: %Z
L .
%é 300 hoch, 2802 §§
300 [\ N
. .
. .
Innen %Z %Z rennerloch 6092
ca. 3809 %%
- N
. 77
50 LD Sl
Y W7 ) Brenner
Ofenmantel
aus Fal 3809 x 600 h Tiegelstein

Blechrand 30mm

Ofenfutter: aus Matte 25 dick

Deckel: zwei Lagen,

Boden: zweiLagen, in der Mitte %2 Schamottestein.
Seite: rundum zwei Lagen

Das Ofenfutter ist Verschlei3teil und mul

: 350 von Zeit zu Zeit ersetzt werden.
| Bei Bedarf wird nur die innere Lage emeuert.

+— 1— —
~ Boden e|r2|ehen ¢
s o

Brenner

25 hoch abtrennen B -
«<— 3750 —>

fur Deckel

Stiickliste:

Ofenmantel: Stapelfa 380d x 600 h
Ofenfutter von Fa. Promat:

Matte Alsiflex 1430: 25,4 dick , 610 breit, 7320 lang

Die Matte fur das AuRRenfutter wird in der Mitte
auf 305 Breite geteilt.

Futter rundum:  Auf3enschicht 1180 lang,
Innenschicht 1040 lang

Boden: eine Matte 3809, eine Matte 3004,
%, Schamottestein 30 dick (Tiegelstein)

Deckel: eine Matte 3809, eine Matte 3950,
Scharnier fur den Deckel, ( anfertigen )
fur Deckelfutter: 6 SchloRschrauben M6x60
zum Befestigen der Futtermatten
fur Scharnier: 4 Schrauben M6x40,
Handgriff eine M6x40
zum Befestigen des Brenners: 4 Blechschrauben 4,8 x 25
Gasbrenner :

mit Armatur,Schlauchbruchsicherung und 2m Schlauch
von Fa. Angele Maschinenbau, 88416 Ochsenhausen
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Klein-Gasofen - Eigenbau

Fir Aluminium

Tigel aus Stahlrohr
1309 x 180 hoch
schweissen

ca. 2l

Abgasloch ca. 500

Deckel liegt lose auf
oder wird mit eimem
Scharnier fixiert

Ofenmantel aus
Blecheimer

Futter aus Mineralfaser
25 dick

Brenneloch an Brenner
anpassen

|

Gielltempera tur; Aluca. 770 C
Fir diesen Ofen kann ein handelstblicher Lotbrenner 320 verwendet werden

Gebrauchsanweisung: _ Tiegel mit Metall beschicken. Dann lange Lunte anziinden, und im Ofen
vor den Brenner halten. Gashahn langsam aufdrehen und die Flamme ca. 1/2 Minute brennen
lassen. Danach den Deckel schliessen und das Metall schmelzen. Zum nachsetzen immer den
Brenner abschalten und nur trockenes Metall verwenden.

Achtung !!  Zum Ziinden immer die Lunte benutzen und den Deckel offen halten da es sonst zur
Verpuffung kommen kann.
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Giel3loffel ,  ( Rohr 809 x 80 hoch Stiel aus Flacheisen 600 lang )

ca. 60

Restmetallkokille ( 60er oder 80er Winkeleisen )

P i o S P
N ARNN PERNN PPLEANY KARNN (AN P
RS RS RS RS RS RS
R S e Wl Wl R S e
. ~ = . Ry ~
| ca. 180
| \\\ — — J\

6 bis 10 Felder
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Tiegelzange verstellbar

Rundeisen
ca. 12 @
700 lang

/1 20/4 X 70

al

!

20/4 x 60 Maulweite max. 220
s - ( verstellbar >

Ansicht v.U. M 8
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Trageisen einstellbar firr Tiegel A8 bis A15

1

'/
Stiel ca. 800 lang

Ring ca. 40 hoch

200

500

ca. 600 lang ca. 800 lang

€]
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Sandkiste
zur Aufbewahrung des Formsandes
mit Sieb und Deckel.

Sieb 10 cm hoch, 8mm Maschen soll in die y
Kiste passen und auf dem Rand héngen. A

Deckel aus wasserfestem
Sperrholz, 5 ... 6 mm dick
soll in die Kiste passen.

Kiste aus wasserfesten
Siebdruck Platten, L x B xH
ca. 80 x60 x 60 cm ,

auf 4 Lenkrollen, 800

zur Aufbewahrung

des Formsandes
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Anfertigen von Kernkasten Bl. 1

1. das Modell vorbereiten

An das Modell muss eine Kernmarke angebaut werden. Diese Kernmarke soll so sein das der
Kern in der Form in der richtigen Position gehalten wird und nicht kippen kann, sie sollte
maoglichst eckig und gut konisch sein.

Bei einem geteilten Modell sind auch die Kernmarken geteilt, weitere Vorbereitungen sind nicht
notig.

Bei einem ungeteilten Modell ist auch die Kernmarke ungeteilt und fir die Gips-

arbeiten muss ein sehr festes falsches Teil vorbereitet werden.

2. ein Kernkasten Skelett

Das Skelett ist aus Holz und schitzt den fertigen Kernkasten vor Beschadigungen. Es besteht
aus Ober- und Unterteil mit zwei Deckeln. Diese Holzteile werden aufeinander gelegt, gedibelt
und rundum sauber und glatt geschliffen damit alle Teile spater genau aufeinander passen.
Dieses Skelett ist aber nur notwendig fur Kernkasten die haufig gebraucht werden. Fir wenig
gebrauchte Kasten reicht die Anfertigung nur aus Gips

3. Gipsarbeiten

Zu Beginn der Gipsarbeiten sind einige Vorbereitungen erforderlich.

Bei geteilten Modellen wird die erste Modellhalfte auf einer wasserfesten Platte fixiert und mit
Vaseline diinn aber gleichmaRig eingefettet. Danach wird die eine Halfte des Skeletts wie ein
Formkasten Uber das Modell gelegt und mit einer Zwinge befestigt. Der so entstandene Kasten
wird nun mit Gips ausgegossen und glatt abgestrichen.

Nach dem Harten die zweite Modellhalfte aufsetzen, die Teilflache und das Modell gut fetten, die
zweite Skeletthalfte mit den Dubeln aufsetzen und alles mit einer Zwinge fest zusammen halten.
Dann die zweite Halfte mit Gips ausgiel3en.

Bei einfachen Kernkésten die ohne Skelett gefertigt werden sollen, wird um das Modell nur ein
Rahmen aus beschichteten Brettchen gelegt. Die Gipsarbeiten sind dann die gleichen wie oben
beschrieben nur missen dann noch fir ein Schlosser

Kleine sehr konische Holzteile (Modelle) in die erste Gipshalfte eingelegt werden

Damit ein genaues zusammenfigen beider Halften spater moglich ist.

4. Wanddicke herstellen

Fur die Wanddicke aus Spachtelmasse, am besten ,MOLTOFILL", eine feste Knetmasse
bereiten und zwischen Plastikfolien zu einer Platte ausrollen - so dick wie die Wand werden soll.
Aus dieser weichen Platte kann nun die Wand in die Gipsform eingelegt werden.

Wenn auch diese Wand gehartet und getrocknet ist, wird der Kernkasten lackiert um eine feste
Oberflache zu erhalten.
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Anfertigen von Kernkasten BI. 2

Kernkasten fur Blumenvase

Modell

1. Halfte 2. Halfte
Skelett - Holz
)

Dibel
Gips
Wand
Kern

/

/

1. Hilfte /

/

/

Deckel / m / /

NENEZANRIN /

S S S S S S /| Vs

/

2.Halfte
N ,
/
/
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Anfertigen von Kernkasten

BI. 3

A

I N
Kernkasten fur Vogel

Modell mit Kernmarke A

1. Halfte

2. Halfte

Gips —

Schlésser —

Wand —

Kern

L#
!
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/\ _‘I_‘E .
D 7 = =
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