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ZinngieBen in Formsand

Das Material

SELVA Formsand ist ein feinkérniges Mineral-
gemisch, das mit einem 6ligen Bindemittel durch-
setzt ist. Der Sand vertragt GieBtemperaturen bis
ca. 900 °C. Formsand kann so lange immer wie-
der verwendet werden, bis die Wirkung des
Bindemittels nachldsst. Griinde konnen eine Alte-
rung (mehrere Jahre), das Verzundern des Ols
durch die thermische Belastung oder das Durch-
setzen mit Talkumpuder (= Formtrennmittel) sein.
Die Vorteile dieses Formmaterials gegeniiber Sili-
konkautschuk (s. Fachtipp Nr. 466-445-6) liegen
darin, dass der Sand relativ preiswert ist und
gleichzeitig immer wieder flir andere, neue For-
men verwendet werden kann.

Als Nachteil im Vergleich mit Silikonkautschuk
kann man die rauere Oberfliche der Formmulde
und damit der Oberflache des GieBteils anfiihren
sowie die Einschrdnkung, dass Teile mit sog.
Formhinterschneidungen (mit »negativer Form-
schrége«) nicht reproduziert werden kénnen. Al-
lerfeinste, filigrane, kleine GieBteile sind fiir die
Reproduktion in der Sandgusstechnik daher nicht
geeignet. Weiterhin muss in aller Regel die Sand-
form fiir jeden einzelnen Guss neu angelegt wer-
den, wéahrend man mit einer Silikonkautschuk-
form dutzende oder gar hunderte Teile aus einer
einzigen GieBform gewinnen kann.

Das GieBmetall

Bedingt durch die Tatsache, dass sehr kleine, fein
verastelte Teile, die auch spezielle Anspriiche an
das GieBmetall richten wiirden, fiir den Sandguss
nicht in Frage kommen, kann man sagen, dass
jegliche fiir den sog. »Weichguss« {ibliche GieB-
metalle von Reinzinn bis Blei und Legierungen
daraus geeignet sind. Bei dieser Gelegenheit sei
noch einmal ausdriicklich darauf hingewiesen,
dass sowohl von der Metallschmelze als auch von
den GieBteilen selbst, die Schwermetalle wie Blei
oder Antimon enthalten, erhebliche Gefahren aus-
gehen (Einatmen der Ddmpfe, die von der
Schmelze aufsteigen und Aufnahme von Metall-
staub und Abrieb beim Ségen, Feilen, Schleifen
und Polieren der Teile). Vorsicht deshalb auch bei
Verwendung von Legierungen, deren Zusammen-
setzung nicht genau bekannt ist. Weiterhin
machen wir auf die Gefahren aufmerksam, die
prinzipiell herrschen beim Umgang mit Schmelz-
gerdten und fliissigem bzw. heiBem Metall.
Kinder und Jugendliche nur unter Aufsicht bzw.
Assistenz eines Erwachsenen arbeiten lassen!

Das Modell

Als Modell wird in den meisten Féllen ein vorhan-
denes, geeignetes Teil dienen, das man reprodu-
zieren will. Selbst hergestellte Modelle sollten aus
stabilem Material sein, z.B. aus Holz, Metall,
Kunststoff, ausgehdarteter Zweikomponenten-
Knetmasse usw., aber z.B. nicht aus weicher
Modelliermasse, weil beim Einformen in den Sand
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erheblicher Druck auf das Modell ausgetibt wird!
Flachige, reliefartige Teile (die nicht diinner als ca.
2 mm sein sollten) mit flacher Riickseite sind
sehr einfach einzuformen, aber auch vollplas-
tische Korper sind geeignet unter der Vorausset-
zung, dass sie ohne sog. »Hinterschneidungen«
sind und dadurch die briichige Form nicht be-
schadigen, wenn man sie nach dem Einformen
dort wieder herausnimmt. In den SELVA Sand-
gieBkésten konnen Teile bis ca. 12 cm Lange und
gut 500 g Gewicht (z.B. kompakter Kérper aus
Blei) gegossen werden.

Herstellung der GieBform fiir ein
reliefartiges Gussteil

1.) Bei Verwendung des Alu-Sandformkastens
mit seitlichen Angussdffnun-
gen, SELVA Nr. 548-328-3
Zuerst legt man eine der beiden
rahmenformigen Formkasten-
hélften so auf eine ebene Ar-
beitsflache, dass sie auf der

jeder der vier Ecken vorgesehen sind. Die Sdulen
miissen von der Seite her eingeschoben werden,
die zuletzt gestampft und geglattet wurde.

Danach legen wir die gefiillte Formkastenhalfte
auf den »Riicken«, so dass die vier Sdulen nach
oben (iberstehen und die Schiebetiirchen oben
liegen. Die gesamte Flache wird nun mit dem
Trennmittel »Talkum-Puder« diinn, aber deckend
bestdubt. Man kann dazu einen Wattebausch neh-
men, einen weichen Schulmalpinsel oder ein
Stiick grobes Leinen, das man zu einem Beutel-
chen formt und mit Talkum fiillt zum Stduben.
Nun wird das Modell mit sei-
nem flachen »Riicken« auf die
bestaubte Sandflache gelegt.
Ein kleineres Objekt legt man in

Diese Produkte aus dem SELVA-
Katalog 2002 helfen lhnen bei

den heschriebenen Arbeiten:

Seite mit dem verdickten Rand | Bezeichnung Seite Abb. Bestell-Nr.
und den drei »Fenstern« Z.U lie- Probier-Set 109 36 546-266-1
?ne;?nkcﬂ?é"éi%?f"n”uﬁefﬁ?n“ﬁﬁéen Werkstatt-Set 109 37 543-330-0
Schieberchen aus KSnststoff Sandformkasten 109 38 548-328-3
und zwar so, dass deren flache Formsand 1 kg 109 0. Abb. 543-332-8
Seite ins Innere des Rahmens | Formpuder 102 0. Abb. 545-178-0
weist. Stahlwolle 102 0. Abb. 547-108-1
Dann wird die Sandformkasten- | Schmelztiegel 102 3 943-823-4
Halfte bis ca. zur halben Hohe | Brenner 102 4 543-334-6
mit krimeligem, lockerem Festbrennstoff 102 0. Abb. 094-700-6
Formsand angefiillt und danach | Schmelzstation 102 1 544-081-9
mit der Stirnseite des Stampf- | Reinzinn 95% 102 0. Abb. 548-327-4
ggl}z‘;%rl’r;‘}é;fefﬁfﬁngd N | Zierzinn (SN'32) 102 0. Abb. 548-325-6
stampft, wodurch er sich ver- Feuerfeste Unterlage 115 19 384-330-9
dichtet.YZum Lockern ver- Seitenschneider 229 6 383-434-6
Klumpten Sandes eignet sich | Sehltisselfeilen 231 14 381-421-5
z.B. ein Drahtsieb, nicht zu Zinnpatina 102 7 945-150-2
fein, wie es in der Kiiche ver- Zaponlack 102 4 093-865-9
wendet wird, durch das man Epoxi-Kitt 238 4 097-490-3
die Klumpen u.U. direkt in den | Ferner niitzlich sind: Eine kleine Biigelsage fiir Metall, ein flacher
Formkasten hinein durchkrii- Holzstab, ein Bleistift mit flachen Ende, ein Schulmalpinsel ca. Gr. 5
?r?]lgu?r\}\?irgul[)cchksgrrgcshe?r?dk:ir:lr} (kann alt sein), ein Drahtsieb, nicht zu feinmaschig und ein Teeldffel.

geflillt und festgestampft. Nach

einem oder zwei weiteren Vorgéngen dieser Art
ist der Alu-Rahmen bis oben hin gefiillt mit fes-
tem, verdichtetem Sand. Die letzte Schicht kann
mit dem runden Stampfholz noch gewalzt wer-
den. Zuletzt die obere Flache noch schon »abzie-
hen«, so dass sie genau eben abschlieBt mit der
Oberkante des Formrahmens.

Nun wird die Formkastenhélfte angehoben und
auf eine der schmalen Kanten gelegt, um die vier
Séulen einzufiihren in die Bohrungen, die dafiir in
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SELVA-Expertentelefon:

Fachkundige Antworten
auf lhre Fragen unter

07425/930430

—

die Mitte, und ein groBeres so, dass die Kante, an
der man den Anguss anlegen will, ein wenig wei-
ter von der Formwandung entfernt ist als die
anderen Kanten. Der Grund: Der Anguss-Kanal
sollte nicht zu kurz geraten, denn je ldnger dieser
ist, um so groBer ist der statische Druck inner-
halb der Formmulde, und um so besser flieBt die
Form aus. In jedem Falle aber muss ringsum ein
Abstand bestehen bleiben zum Formrahmen, ins-
besondere zu den Schiebetiirchen aus Kunststoff,
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die sonst Schaden nehmen kénnten durch die
Warme der Metallschmelze. Ist das Modell richtig
positioniert, driickt man noch einmal fest darauf,
damit sich eventuelle Unebenheiten in die Sand-
flache eindriicken und sich die Kontur des Teils
im Sand abzeichnet. Das Modell wird nun eben-
falls mit Formpuder eingestéubt. Wenn sich
Puder in Strukturen des Modells anhauft, diesen
mit einem weichen, kleinen Pinsel herauswischen.
Jetzt wird die zweite Halfte des Sandformkastens
liber die vier liberstehenden Séulen auf die be-
reits liegende Hélfte so aufgesetzt, dass die drei
Angussoffnungen tbereinander liegen. Auch hier
werden nun die Offnungen mit den Schiebetiir-
chen verschlossen, ebene Seite nach innen, wie
bereits beschrieben. Die beiden Rahmenhélften
werden noch einmal so ausgerichtet, dass sie ge-
nau dbereinander stehen. Dann werden die Keile
in die Keilschlitze der vier Sdulen gesteckt, noch
einmal fest nachgedriickt — die beiden Formhalf-
ten sind dann zusammengespannt.

Jetzt wird auch die zweite Halfte des Formkastens
mit Sand gefiillt und das Modell somit eingebet-
tet. Es wird erneut schichtweise lockerer Sand
eingestreut, der mit dem Stampfholz richtig fest
zusammengepresst wird, bis auch diese Rahmen-
hélfte eben gefillt ist.

AnschlieBend nimmt man die Keile aus den Séu-
len und hebt die obere der beiden Formhilften ab,
wendet sie und legt sie dann (mit der Fldche mit
dem Modell nach oben) neben die andere Form-
hélfte. Man muss dabei mit Gefiihl agieren und
Erschiitterungen vermeiden, denn das Modell
sollte wahrend der Trennung der beiden Form-
halften nicht herausfallen auf die Sandflache der
unteren Formhélfte, die dadurch beschédigt wiir-
de, was man dann mit etwas Miihe reparieren
miisste durch Nachmodellieren mit der Lanzette.
In der liegenden Position entfernt man nun das
Modell. Man kann mit der Lanzette oder einem
ahnlichen Instrument das Modell vorsichtig etwas
»anhebeln«, damit man es fassen und heraus-
heben kann. Die Kante der Formmulde kann dabei
etwas abbrdckeln. Solche Stellen versucht man,
mit der Lanzette nachzumodellieren.

SchlieBlich folgt das Ausstechen des Anguss-
Kanals: Mit der Schneiderinne (Gegenseite der
Lanzette) wird ein nicht zu schwacher Kanal von
der flir den Anguss vorgesehen Kante des Hohl-
raums, den das Modell hinterlassen hat (GieB-
mulde), weg in Richtung Anguss-Offnung gefihrt.
Nach Entfernen des Schiebetiirchens wird die An-
gussrinne nach auBen hin verbreitert zu einem
Trichter, immer von innen nach auBen arbeitend,
danach glatten und Kriimel entfernen. Auch bei
der zweiten Formhélfte wird mdglichst deckungs-
gleich ein weiterer Kanal gestochen, geglattet und
gesdubert, so dass insgesamt ein ausreichender
Durchlass entsteht bis in die GieBmulde.

Nicht in jedem Fall unerlésslich, aber dem Gelin-
gen forderlich ist es, wenn man von der GieB-
mulde weg mehrere kleine Luftkandle einritzt,
welche die Luft aufnehmen, die beim EingieBen
des Metalls verdrangt wird. Es ist darauf zu ach-
ten, dass diese Luftkandle, die zwar »blind«
enden, auch tatséchlich eine durchlédssige Verbin-
dung zur GieBmulde haben. Insbesondere im Be-
reich nahe des Angusses sollten sich mehrere
Kanéle konzentrieren, da sich hauptséchlich dort
ein Luftpolster sammelt im Verlauf des Anfiillens
der Form. Kriimel werden abgeblasen und alle
Ritzkandle noch einmal gepudert und evtl. mit ei-
nem Pinselchen ausgestrichen, das ganze ggf.
noch einmal ausgeblasen (aber trocken!!!).

Jetzt kann man die beiden Formhélften wieder
vorsichtig aufeinander setzen, Erschiitterungen
vermeidend, die Formhdlften in Ubereinstimmung
des zweihdlftigen Eingusskanals, die Rahmenkan-
ten sorgféltig und prézise aufeinander ausgerich-
tet, Verschlusskeile in die Saulenschlitze fest ein-
gedriickt.
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Herstellung der GieBform fiir ein voll-
plastisches Modell

Die erste Hélfte des Formrahmens wird wie be-
reits beschrieben mit Sand gefiillt und verdichtet,
und dann gewendet.

Dann wird die ebene Sandfldche mit einer Vertie-
fung versehen (z.B. mit einem Teeloffel ausgeho-
ben), in die das Modell bis zu seiner Trennlinie
(bei achsensymmetrischen Korpern verlduft diese
genau hélftig) tppig hinein passt. Diese Mulde
wird dann knapp angefiillt mit lockerem Sand, in
den dann das Modell mit seiner Riickseite sehr
fest eingedriickt wird. Der Sand in der ndheren
Umgebung um das Modell herum wird mit einem
geeigneten Gegenstand (z.B. Riicken eines Blei-
stifts) angedriickt, wobei ggf. immer wieder Sand
in kleinen Portionen nachgefiillt und festgedriickt
wird, bis das Modell bis zur Trennlinie in festem
Sand eingebettet ist. Die Sandflache muss dabei
nicht unbedingt topfeben verlaufen bzw. kann das
nur bei symmetrischen Modellen, wahrend sie
sonst der Trennlinie des Modells folgen muss.
Der Sand soll schlieBlich aber glatt und ohne kan-
tige Erhebungen sein.

Der weitere Verlauf der Formenherstellung ent-
spricht dem bereits beschriebenen Verfahren, al-
so pudern, zweite Rahmenhélfte aufsetzen, mit
Sand fiillen, Formkasten wieder auseinanderneh-
men, Modell ausformen, Kandle stechen usw.
Will man irgendwelche Teile eingieBen, z.B. einen
Drahtaufhénger bei einem Uhrengewicht, legt
man diesen so ein, dass die Enden, die spater im
Guss stecken sollen, in die GieBmulde hinein-
ragen. Es ist sinnvoll, die einzugieBenden Enden
spiralig zu biegen, damit sie fest verankert sind.
Auch um Hohlstellen oder Offnungen im GieBteil
zu erhalten, die sich sonst nicht ausformen
lieBen, kann man Teile (z.B. aus Holz) eingieBen,
die nach dem Guss wieder aus dem verfestigten
Metall entfernt werden. Hat ein Modell solche Off-
nungen, miissen diese verschlossen werden (z.B.
ausgekittet), um tberhaupt ein Ausformen des
Modells aus dem Sand zu ermdglichen.

2.) Bei Verwendung des Kunststoff-Sandform-
kastens ohne seitliche Angussdffnung aus
SELVA Werkstatt-Set 543-330-0:

Das Verfahren des Anfiillens mit Sand, Einbetten
des Modells, Pudern usw. ist genau gleich, aber
weil der Formkasten an den Seiten keine Offnun-
gen hat, muss der Guss stets in die flach liegende
und nicht etwa hochkant stehende Form aus-
geflihrt werden. Eine Verriegelung der Saulen, die
die beiden Formkastenhélften fiihren, entfallt.

Die Anguss- und Entliiftungs-Offnungen befinden
sich also auf einer der beiden groBen (Sand-)
AuBenflachen der Form. Entsprechend unter-
schiedlich ist daher die Filhrung des Einguss-
kanals. Dieser kann, sofern nicht stérend, direkt
am GieBteil angesetzt sein und wird mit der
dickeren der beiden Stechréhren (beim Zubehor)
zur AuBenflache der Sandform durchgestochen.
An der AuBenflache wird der Kanal trichterférmig
erweitert. Oft ist es giinstig, wenn fliissiges Metall
nicht unmittelbar in den Eingusskanal gefiillt wird,
sondern wenn man gleich neben der Kanalmiin-
dung eine kleine Mulde aushéhlt, deren »Uber-
lauf« in den Eingusskanal fiihrt. Wenn man in die
Mulde gieBt, »platschert« die Schmelze weniger.
Entliiftungen, auch »Steiger« genannt (mit dem
diinneren Rohr gestochen), werden dort ange-
setzt, wo sich ein eingeschlossenes Luftpolster
bilden kann, wenn das fliissige Metall in der
Formhdhlung ansteigt. Wenn die fertige Form be-
reit zum Guss in Position liegt, bilden sich Luft-
sédcke dort, wo sich die hochstgelegenen Stellen
der Formhéhlung befinden. Diese gilt es auszu-
machen und eine Verbindung herzustellen durch
einen Luftkanal zur AuBenflache der Form.

Wenn ein GieBteil eine Vorder- und eine (weniger
wichtige, weil weniger sichtbare) Riickseite hat,

—

werden hier der Anguss und die Luftkandle ge-
setzt, weil ja auch bei sauber ausgefiihrter Entfer-
nung der ausgegossenen und am GieBteil anhén-
genden Kandle Spuren der Arbeiten
zuriickbleiben. Anguss- und Luftkanéle sind im-
mer in der gleichen Formhélfte anzubringen, an
der gleichen (oben liegenden) AuBenflache aus-
tretend (denn sonst wiirde das flissige Metall ja
»durchlaufen«!)

Man kann den Anguss auch so setzen, dass er
das GieBteil nur tangiert, muss aber dann darauf
achten, dass eine Verbindung von ausreichend
groBem Querschnitt zum Teil selbst besteht. Ge-
gebenenfalls muss eine solche Offnung an der
Grenze zum GieBteil nachtrdglich noch etwas er-
weitert werden. SchlieBlich ist es auch mdglich,
ein kurzes Stiick Angusskanal waagerecht mit der
Trennflache der beiden Formhélften verlaufen zu
lassen und erst von dort weg den eigentlichen
Kanal senkrecht zur AuBenflache hindurchzu-
stechen.

Entliftungen miissen teilweise aufgrund der Vor-
aussetzungen, die das Modell bietet, an ganz be-
stimmten Stellen angelegt, d.h. durchgestochen
werden, aber manchmal ist der Ansatz alternativ
an mehreren Stellen méglich und wird dann so
gelegt, dass das spétere Entfernen des ausgefiill-
ten und angegossenen Kanals und die Versaube-
rung der Trennstelle am leichtesten mdglich ist.

Das Erhitzen des GieBmetalls

Am komfortabelsten ist ein elektrischer GieBtie-
gel. Dieser ist entweder regelbar oder so einge-
stellt, dass er die Schmelze auf der idealen Gief-
temperatur um 380 °C hélt. Es gibt aber auch
taugliche Schmelztiegel, die man auf einer Gas-
flamme oder gar auf Trockenbrennstoff (»Esbit«)
erwdrmen kann.

Reinzinn bildet auf der Oberfldche eine gelbliche
Haut, Zierzinn eine blaue oder graue, wenn die
richtige Temperatur erreicht ist. Man kann auch
ein Holzchen in die Schmelze stecken; wenn die-
ses sofort nach dem Eintauchen zu rauchen be-
ginnt, ist die richtige Temperatur erreicht. Die
Oxidhaut, die sich auf der Oberfldche bildet, kann
zusammenklumpen und kann den Guss erheblich
stéren (»Lunkerbildung«). Diese Schicht muss
vor dem Guss zusammengeschoben und abge-
schopft werden, z.B. mit einem flachen Holzstab.
Die Menge des einzuschmelzenden Metalls muss
in der Regel nach dem Volumen des Modell plus
Volumen des Anguss- und der Entliiftungskandle
geschatzt werden. In jedem Fall lieber zu viel Me-
tall einschmelzen als zu wenig!

Achtung: Beim Metallschmelzen miissen Sie stets
an lhre eigene Sicherheit, Gesundheit und an die
Feuerschutzvorschriften denken!

Vorsicht, wenn Kinder in der Néhe sind!

Das GieBen

Die GieBform auf eine geeignete Arbeitsunterlage
(z.B. Spanplatte) stellen und so positionieren,
dass der Tiegel giinstig und sicher an den Ein-
gusstrichter herangefiihrt werden kann. Hier die
Metallschmelze zligig und ohne Absetzen einfiil-
len, den Tiegel dabei mdglichst nahe am Einguss-
trichter angesetzt, um »platschern« zu vermeiden.
Es ist auch wichtig, die Schmelze schnell von der
Heizstelle zur GieBform zu fithren, da das Metall
u.U. schnell abkiihlt und die ideale GieBtempera-
tur unterschritten wird. Den Guss erst dann ab-
setzen, wenn der Gusstrichter (und ggf. der/die
»Steiger«) vollkommen gefiillt sind. Dadurch
steigt der statische Druck im Inneren und die
Form flieBt besser aus. Aus diesen Zusammen-
hangen ergibt sich auch, dass man stets darauf
achten soll, dass man auf jeden Fall geniigend
Metall eingeschmolzen hat, um den Guss an
einem Stiick ausfihren zu kénnen. Ubriges Metall
kann man ja wieder einschmelzen. Ein Guss, der
in zwei Etappen ausgefiihrt wird, gelingt dagegen
nie und die ganze Arbeit der Formherstellung war
umsonst!
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Das Entformen

1.) Bei Verwendung des Alu-Sandformkastens
mit seitlichen Angussdffnungen,

SELVA Nr. 548-328-3

Bei diesem Formkasten kann man die Hélften so
auseinander nehmen, dass die GieBmulde u.U.
mitsamt Anguss und Entliiftungen so erhalten
bleibt und das Metallgussteil aus dem Sand her-
ausgenommen werden kann, ohne dass die Form
wesentlich leidet. Wenn man den Sand gut ver-
dichtet hat, die Form gut ausgepudert ist, der
Guss vorsichtig entnommen wird, kann man
manchmal noch einen zweiten oder gar einen
dritten Guss vornehmen, ggf. nach Nachbessern
der GieBmulde mit der Lanzette.

Die Form wird 3 bis 5 Minuten nach dem Guss so
auf die Arbeitsfliche gelegt, dass die Séulenenden
nach oben zeigen und die Haltekeile entfernt wer-
den kdnnen. Dann hebt man die obere Formhélfte
ab und setzt sie vorsichtig auf die Seite.

Vorsicht: Das nun offen liegende GieBteil ist im-
mer noch hei3, und wenn man es fiir die Sand-
form schonend herausnehmen will, ist es besser,
so lange zu warten, bis man es anfassen und pro-
blemlos damit hantieren kann. Ungeduldige Neu-
gierde zahlt sich hier nicht aus!

Wenn es gelungen ist, das GieBteil aus der Sand-
form zu nehmen, ohne dass diese groBere Scha-
den erlitten hat, kann man die GieBmulde, den
Anguss und die Entliftungen erneut mit Talkum
ausstauben und nimmt dann einen weiteren Guss
vor. Wenn man die Form aber nicht mehr benut-
zen kann, weitere Glisse aber noch durchgefiihrt
werden sollen, muss man nicht die ganze Fiillung
beider Formkastenhdlften erneuern, sondern kann
zumindest die untere Hélfte im Bereich der Mulde
ein wenig ausheben und das Modell neu einfor-
men, um sich so das Fiillen wenigstens einer
Halfte zu ersparen.

—p—

Wenn man die Form nicht mehr benutzen will,
sollte man vom Talkum so viel wie méglich weg-
wischen oder gar abschaben, ebenso stark ver-
zunderte Stellen, denn je weniger Talkum oder
verzundertes Ol dem Sand nach und nach beige-
mischt wird, um so langer bleibt der Sand ver-
wendungsfahig. Den Sand bewahrt man am bes-
ten im gepressten Zustand im Formrahmen auf,
bis man ihn zur ndchsten Gelegenheit wieder
braucht. Zum Lagern ist ein geschlossener Behdl-
ter vorteilhaft, der das langsame Verdunsten des
Bindemittels etwas einddmmt. Eine Blechdose ist
am besten, denn Kunststoffbehélter konnen unter
Einwirkung des Ols sprdde und briichig werden.

2.) Bei Verwendung des Kunststoff-Sandform-
kastens ohne seitliche Angussdffnung aus
SELVA Werkstatt-Set 543-330-0

Alle Schritte sind im Grunde genommen die glei-
chen, aber man muss zumindest die obere Form-
hélfte, durch die der Einguss und die Entliiftungen
fiihren, zerstoren. Hier ist ein Zweitguss ohne
neues Einformen zumindest der oberen Form-
hélfte keinesfalls méglich.

Das Nacharbeiten der GieBteile
Angiisse, Steiger und andere, dickere Teile, die
vom eigentlichen GieBteil entfernt werden mis-
sen, sdgt man mit einer kleinen Metallsdge ab.
Dabei werden am besten die Teile, die entfernt
werden sollen, in einen Schraubstock einge-
spannt. Das Spannen der GieBteile selber sollte
nach Maéglichkeit unterbleiben, da das weiche
Metall sehr leicht Druckstellen erleidet. Kleinere
bzw. diinnere Teile, die entfernt werden miissen,
kann man mit einer kleinen Kneifzange oder
einem Seitenschneider abklemmen. Die Trennstel-
len mit einer Schliisselfeile mit nicht zu feinem
Hieb glatten. Die »Naht«, verursacht durch die

Trennlinie zwischen den beiden Formhdlften, kann
befeilt oder evtl. mit einem alten Messer glatt-
geschabt werden. Fiir das letzte Finish verwendet
man Stahlwolle.

Das Patinieren

Feinheiten und Strukturen der Oberflache kom-
men erst richtig zur Geltung durch das Patinieren.
Die schonsten Ergebnisse erzielt man mit Prdpa-
raten, welche die Metall-Oberfliche chemisch ver-
andern («oxidieren«). Es sind dies meist Fliissig-
keiten, die Saure enthalten. Daher die Sicherheits-
vorschriften des Patinierpraparats beachten.

Das fertige GieBteil wird dazu in die Patina-Flis-
sigkeit getaucht oder damit abgerieben. Die Wir-
kung zeigt sich in Sekundenschnelle und der Vor-
gang sollte sofort abgebrochen werden, sobald
die gewiinschte Farbintensitét erreicht ist. Dann
den GieBling unter klarem Wasser abspiilen und
trocknen lassen. Im trockenen Zustand die Ober-
flache mit feiner Stahlwolle abreiben oder ab-
polieren. Erst jetzt ist der Guss fertig, zeigt alle
Feinheiten und Details und erstrahlt in edler
»Alterspatina«, wie sie eben nur ein Produkt aus
echtem, wertvollem Metall aufweisen kann. Eine
diinne Schicht aus Zaponlack sorgt dafiir, dass
die Oberflache unverdndert bleibt. Teile aus
schwermetallhaltigem Zierzinn sollten auBerdem
wegen der Giftwirkung des Abriebs lackiert
werden.

Nach dem Hantieren mit Zinn, Zierzinn und Pati-
nierflissigkeit, die Hinde gut schrubben!



