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Quarzsand fur die Giesserei

Roger Widmer

Wohin nun mit dem Sand?

Mit Sicherheit Uberliefert ist die Tatsa-
che, dass gegen Ende der Betriebszeit,
als die Quarzsand-Lieferungen in die
Glashutte von Bilach eingestellt wurden,
J. Spuhler noch eine Zeit lang Quarzsand
flr die Giessereien abgebaut hatte, wo
er als «Formsand» zum Einsatz kam. Die
grossten Abnehmer fur Quarzsand zur
damaligen Zeit waren die Georg Fischer
AG Schaffhausen, Von Roll Werke Klus,
Escher,Wyss & Cie. sowie die Sulzer
Giesserei in Winterthur.

Giesserei

Eine Giesserei ist eine Fabrik zur Herstel-
lung von Gegenstdanden durch Giessen
von Metallen wie Eisen- Kupfer- und
Aluminiumlegierungen in teilweise
sehr komplexen Hohlformen. Zu einer
Giesserei gehoren drei Abteilungen: die
Formerei, bestehend aus Kernmacherei
und Sandaufbereitung, Schmelzbetrieb
und Putzerei, in welcher die gegossenen
Teile ausgepackt, entgratet und gerei-
nigt werden. Oft ist dem Betrieb auch
eine Modelltischlerei- oder schlosserei
angegliedert.

Verwendung von Formsand

Der Formsand, welcher in den Giesse-
reien seine Verwendung fand, hatte
die Aufgabe, die Negativform des zu
giessenden Werkstuckes zu formen.
In der «Sandaufbereitung» wurde der
Formsand in leicht nasse und gleichmas-
sige Krimmelstruktur gebracht, damit
er in der Formerei in lockerer Schiittung
in den Raum zwischen Modell (Fig. 2)
und dem Formkasten (Fig. 1) eingefullt
werden konnte. Der eingefillte Form-
sand musste durch Verdichtung derart
verfestigt werden, dass der Formsand
beim Herausziehen des Modells eine
genltgend glatte Oberflache bildete
und mechanisch sowie thermisch der-
art widerstandsfahig war, dass er den
Beanspruchungen beim Giessvorgang
standhalten konnte.

Extreme Bedingungen beim Giessen

Mechanische Beanspruchungen entstan-
den zu Beispiel beim Herausziehen des
Modells, beim Einsetzen von Kernen aus
Formsand, wahrend des Transportes in
die Giesserei und anschliessend beim
Giessen. Beim Giessvorgang war der
Formsand extremsten Bedingungen, wie
ferrostatischem Druck, der Erosionswir-

kung des flissigen Metalles, dem Druck
entweichender Luft und Wasserdampf
von Restfeuchtigkeit im Formsand ausge-
setzt. Die Luft wurde vom einfliessenden
Metall durch speziell dafir vorgesehen
Kanale nach aussen abgeleitet. Die heis-
sen Gase und Dampfe, die im Formsand
beim Giessvorgang entstanden sind,
mussten ebenfalls ohne Stauung aus
den komplex gestalteten und oft vom
flissigen Metall komplett umschlosse-
nen Formsandpartien direkt durch den
verdichteten Formsand entweichen.

Die hohe Kunst des Giessens

Da Sande mit zunehmender Verdichtung
immer fester und porenarmer werden,
kam es sehr auf die Erfahrung des For-
mers an, den Prozess des Verdichtens
beim Formvorgang in einer glinstigen
Packungsdichte zu beenden. Die opti-
male Packungsdichte gewahrleistete eine
feine Oberflache bei gleichzeitig ausrei-
chender Porositat fur ein ungehindertes
Abziehen der Gase und Dampfe aus dem
Formsand. Die Verfestigung darf auch
deshalb nicht zu hoch sein, damit der
Formsand beim Erkalten des Metalles
dieses nicht am Schwinden hindert und
sich keine gefahrlichen Spannungen oder
moglicherweise Risse bilden, die unter



Quarzsand fur die Giessereien 119

Umstdanden zum Ausschuss des Gusstei-
les fihren konnen. Das Wissen um diese
Gefahren gehoérte zur handwerklichen
Kunst des erfahrenen Formers und Gies-
sers, was fur ein erfolgreiches Vollenden
des Gussteiles von entscheidender Wich-
tigkeit war (Von Moos, 19429).

Hohe Anspriiche an den Sand

Der Formsand sollte beim Giessvorgang
keinesfalls gréssere Langenausdehnung
erfahren, um die Massgenauigkeit bei
den oft sehr komplizierten Formen ein-
zuhalten. Von grosser Bedeutung waren
auch seine thermischen Eigenschaften.
Er musste die Erwarmung durch das flis-
sige Metall ertragen, ohne dabei wesent-
lich zu sintern oder gar zu schmelzen.

Die Giesstemperaturen variieren von ca.
730°C bei Leichtmetallen Gber Grauguss
bis hin zum Stahlguss mit 1500°C. So
kommen abhangig des zu giessenden
Metalls Sande mit unterschiedlichen
Zusammensetzungen zum Einsatz.

In Formen mit kleineren Abmessun-
gen wurde der Formsand in der Regel
«nass» eingesetzt. Die zur Verarbeitung
des Formsandes benétigte Feuchtigkeit
wurde nicht zuerst durch Trocknen
ausgetrieben. Dies geschah erst bei
stark beanspruchten und bedeutend
grosseren Formen mit einer Temperatur
von 200-300°C. Durch das vorgangige
Trocknen wurde die Bildung von giftigen
Gasen und Wasserdampf beim Giessvor-
gang stark reduziert und zusatzlich eine
erhohte Festigkeit erzielt.

Formsand

Der friher eingesetzte Formsand be-
stand im wesentlichen aus dem Fullstoff
(Quarzsand), dem Binder und dem zur
Verarbeitung des Formsandes benétig-
ten Wassers.

Fllstoff

Dieser bestand aus Sandkornern, deren
Korngrésse je nach Grosse des zu gies-
senden Teils und dem verwendeten
Metall (dick- oder diinnflissig) zwischen
0.08-0.4 mm schwankte.

Fig. 2

Unten: Die zwei Modelle bilden
gemeinsam die Gussform fur das
Handrad einer Armatur.

Foto: Wiomer (2017)

Fig. 1

Oben: Ein alter Formkasten wie er
zum Giessen einfacher Formen ver-
wendet wurde. Foto: Wipmer (2017)
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Da der Fullstoff erst bei hohen Tempera-
turen zusammensintern durfte, war der
beste Fullstoff reiner Quarzsand, welcher
eine Sintertemperatur von 1450-1500°C
besitzt.

Die Molasseablagerungen, wie sie bei
Buchs angetroffen werden, sind gepragt
durch eine Mischung sehr verschiedener
Gesteinstrimmer. Zu den Bestandteilen
solcher Sande gehéren Quarz sowie
Hornsteine, Kalzit und Dolomit, Chlorit,
Glimmer und serizitische Aggregate,
Erze mit limonitischen Anreicherungen
und den seltneren schweren Mineralien
wie Granat, Epidot, Staurolith, Rutil,
Turmalin usw.

Diese kunterbunte Zusammensetzung
der Sande fiuhrt dazu, dass auch bei
kalkfreien Molassesanden die Sintertem-
peratur des Sandes durch die Anwesen-
heit solcher «Flussmittel» tiefer liegt, als
bei einem reinen Quarzsand, wie er oft
in den Bohnerzformationen abgebaut
wurde (Huppererden und Klebsande
weisen eine Sintertemperatur von ca.
1450°C und einen Schmelzpunkt je nach
Eisengehalt bei 1700°C auf).

Somit war der Quarzsand von Buchs
nicht geeignet fur Formen, die zum
Einsatz mit hochschmelzenden Metallen
wie Stahlguss eingesetzt wurden. Fir
solche hohen Temperaturen waren die
unreinen Quarzsande von Buchs nicht
mehr gentigend hitzebestandig. Waren
die unerwiinschten Beimengungen nicht
zu hoch, eigneten sich diese noch fiir
Temper- oder Graugussformen, aber si-
cher fur den Leichtmetallguss. Doch auch
hier wurde nur ein Anteil an Kalkkérner
bis 3 % geduldet (Von Moos, 19429).

Binder

Um die inkoharenten Sandkérner zusam-
menzuhalten und dem Formsand eine
optimale Festigkeit zu verleihen, wurde
dem Fullstoff eine Bindesubstanz beige-
fugt. Aber je weniger Binder benotigt
wurde, um so glnstiger blieb die Gas-

durchlassigkeit, da mit der Beigabe von
Wasser die Bindersubstanz aufquellen
und die Poren im Formsand zunehmend
verstopfen konnten.

Optimal waren Sande mit natdrlich
vorkommenden Tonmineralien und
Eisenhydroxide (sog. naturliche Form-
sande), ansonsten wurde den meistens
tonarmen Quarzsanden feuerfeste Tone,
wie zum Beispiel Bentonit oder organi-
sche Stoffe wie Pflanzendl, Harze oder
flr Kerne hervorragend geeignete Lein-
6le zugefugt (synthetische Formsande).
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Gusskanal

Als Gussform wird in der Giesserei ein

Bodenplatte

Hohlkorper bezeichnet, in den das flissi-
ge Metall gegossen wird, mit dem Abkuh-
len erstarrt und dabei die Innenkonturen
als aussere Gestalt annimmt. Es wird
unterschieden zwischen verlorener- und
Dauerform.

Verlorene Formen werden zur Ent-
nahme des Gussstlckes zerstort. Das
Formmaterial besteht aus Formsand
oder beim Feingiessen aus Keramik. Um
eine verlorene Form zu fertigen, werden
Modelle verwendet, die in der Modell-
tischlerei oder -schlosserei hergestellt und
mehrmals verwendet werden.
Dauerformen wurden wiederholt
verwendet und bestehen oft aus Stahl
(Kokillen) oder Keramik.

Es gibt Formen, welche einseitig offen,
wie etwa fir Barren, oder geschlossen
fur den Formguss sind. Sandformen sind
geteilt, um das Modell zu entnehmen
und um die Kerne flir hohle Gussteile
einzulegen. Haase (2001)

Fig. 3

Schematische Darstellung einer Sand-
gussform. lllustration: Wiomer (2017)

Formkasten
Entluftung
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