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Besuch in der Giesserei

Hans besucht das zweitletzte Schuljahr und befasst sich bereits
mit der Berufswahl. Martin ist im dritten Lehrjahr als Giesse-
reitechnologe in der Firma Sulzer und erzihlt begeistert von
seinem Beruf. Hans hort interessiert zu und fragt Martin, ob
er einmal die Giesserei besichtigen diirfe.

Am Mittwochnachmittag um 13.45 Uhr treffen sich Hans und
Martin vor dem Fabriktor.

Martin hat sich genau iiberlegt, wie er den Rundgang gestalten
will, damit Hans seinen vielseitigen Beruf und die Herstellung
eines Gulbstiickes verstehen lernt. Er meint: «Wir wollen so
durch die Giessereibetriebe gehen, dass wir den Werdegang
eines GuBstiickes von A bis Z mitverfolgen konnen.

Jede Maschine, jede Lokomotive, jedes Auto besteht aus einer
Vielzahl von Einzelteilen, wovon eine Anzahl Giessereierzeug-
nisse, also GuBstiicke, sind. Es wird dir schon aufgefallen sein,
.dass die Gussteile immer die kompliziertesten Stiicke sind.
Wihlen wir beispielsweise ein Speichenrad einer kréftigen Lo-
komotive. Diese Rider mit respektablen Dimensionen beste-
hen aus Stahlguss. Damit wir sie aus fliissigem Stahl giessen
konnen, ist zunidchst eine Hohlform herzustellen, die genau der
dusseren Form des Rades entspricht. Das fliissige Material wird
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dann in diese Hohlform gegossen und in derselben allméhlich
zur festen Form erstarren. Damit das Eisen diinnfliissig wird
und alle Ecken der Hohlform richtig ausfiillt, muss es je nach
der chemischen Zusammensetzung 1im Elektroofen auf bei-
spielsweise 1500°C aufgeheizt werden. Das Material fiir diese
Hohlform, das sich leicht formen ldsst und dieser wahnsinnigen
Hitze standzuhalten vermag, ist der Sand, der Grundwerkstoff
des Giessers. Damit der Giesser diese Hohlform im Sand er-
zeugen kann, braucht er dazu ein Modell, meistens aus Holz,
das genau die Form des fertigen Rades besitzt.

Der Modellschreiner arbeitet nach einer Zeichnung, auf der das
betreffende Werkstiick flichenhaft dargestellt ist. Entsprechend
den komplizierten Gussformen sind auch die Modelle von un-
geahntem Formenreichtum. Zur Herstellung der Modelle ste-
hen modernste Maschinen zur Verfiigung. Der Modellbauer
muss neben handwerklichem Geschick iiber ein gutes rdumli-
ches Vorstellungsvermogen verfiigen und ausserordentlich
exakt arbeiten.»

«Um die Modelle vor dem Eindringen von Feuchtigkeit zu
schiitzen, werden sie mit einem Farbanstrich versehen. An der
Farbe des Modells erkennt der Fachmann den Gusswerkstoff,
aus dem dann das GuBstiick bestehen wird.

Nun gelangt das Modell in die Giesserei. Die Giesser sollten
eigentlich Former heissen. Sie stellen die Sandformen fiir die
Abgiisse her. Die farbigen Holzmodelle werden in den Sand
eingeformt. Je nach der Grosse der Gulstiicke wird der Sand
in stihlerne Formkasten oder in Gruben im Giessereiboden
eingeformt.

Damit das Holzmodell aus der Sandform entfernt werden kann,
muss die Sandform zweiteilig sein. Damit die Sandform das
Gewicht des fliissigen Gusseisens zu tragen vermag, muss der
Sand gepresst werden. Der Sand wird mit hohem Druck in den
Formkasten geschleudert, oder er wird mit einer Presse hin-
eingepresst.
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Ein Holzmodell entsteht.

Die Gussqualitdt ist von der Art und Zusammensetzung des
Formsandes abhédngig. Wir beziehen den Sand zur Hauptsache
aus dem Ausland. Schau mal, wie fein er sich anfiihlen und
formen lédsst, wie balliger Schnee. Eine moderne Giesserei ver-
fiigt deshalb neben einem metallurgischen Labor, wo die che-
mische Zusammensetzung und die Struktur des Gusseisens
liberpruft wird, auch uber ein Sandlabor», sagt Martin.
«In diesem Laboratorium wird die Sandqualitidt gepriift. Man
versucht, durch Mischen verschiedener Sande und Bindemittel
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die Festigkeit, die Gasdurchldssigkeit und viele andere Eigen-
schaften des Formsandes stetig zu verbessern. Der Giesserei-
technologe arbeitet wihrend der Lehre einige Monate in diesen
Laboratorien.»

«Durch die weitgehende Mechanisierung der Giesserei be-
schriankt sich die Arbeit immer mehr auf die Uberwachung und
Kontrolle. Nur ein vielseitiges Wissen und Erkennen der Zu-
sammenhinge sowie ein stetiges Hinzufligen neuester Erkennt-
nisse gestatten dem Giesser, hochwertige Erzeugnisse zu fabri-
zieren.

Um alle mechanischen Einrichtungen leistungsfahig zu erhal-
ten, ist der Giesserei ein Unterhaltsbetrieb angegliedert. Wih-
rend der Lehrzeit wird der Giessereitechnologe bei Reparatur-
arbeiten und Revisionen vertraut gemacht mit Arbelten die
dem Mechaniker vorbehalten sind.»

In einem anderen Raum werden soeben die letzten Vorberei-
tungen fiir einen Giessakt getroffen. Ein Kran fahrt die manns-
hohe Giesspfanne genau tiber die giessfertige Form. Langsam
neigt sich die Pfanne. Wie ein glilhender Lavastrom ergiesst
sich das fliissige Metall in die Offnung, um sich der neuen Form
im Sand zu fiigen.

Martin meint: «Schau mal, wie alles klappt! Viele Stunden
Vorbereitung benotigt das Gelingen eines Gusses. Gegenwartig
arbeite ich in der Arbeitsvorbereitung. In diesem Biiro wird der
ganze Arbeitsablauf bis ins letzte Detail studiert und festgelegt.
Die Mainner, die diese verantwortungsvolle Arbeit ausfiihren,
haben eine griindliche Giessereipraxis hinter sich.»
Unterdessen ist der Giessakt zu Ende gegangen. Das Abkiihlen
eines tonnenschweren Stiickes dauert mehrere Tage. In der
Gussputzerei geht das «Auspacken» der Gulstiicke aus dem
Sand vor sich.

Hans erkennt grosse Laufrdder fiir Pelton-Turbinen, Pumpen-
gehduse, Gussteile fiir die verschiedensten Maschinen, die be-
reits vom anhaftenden Formsand befreit sind.
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Giessereitechnologe
im Sandlabor.

In der Gusskontrolle hantiert ein Mann mit einem Kasten an
einem Gufistiick herum. Er starrt auf den Bildschirm dieses
Kastens, auf dem komische Figuren zu sehen sind, und tastet
mit einem mikrophondhnlichen Gegenstand das Gulistiick ab.
Martin erklart: « Unsere Gussteile diirfen weder an der Ober-’
fliche noch im Innern Risse, Poren, Schlackeneinschliisse und
dergleichen aufweisen. Mit diesem elektronischen Geridt kon-
nen die Gulstiicke mit Ultraschall (mit Schallwellen ausserhalb
des Horbereiches) durchstrahlt werden. Treffen diese, sich im
Gusswerkstoff geradlinig fortpflanzenden Wellen auf eine Stelle,
wo der Guss poros ist, werden sie zuriickgestrahlt. Die reflek-
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Zuristen einer Sandform in einem Ein Laufrad einer Francis-Turbine
Formkasten. wird mit Ultraschall gepritift.

tierten Wellen, an der Gussoberfliche aufgefangen, werden auf
dem Bildschirm sichtbar gemacht und zeigen dem .Fachmann
die ,kranke Stelle‘ des GuBstiickes.» |
Wenn das GubBstiick diese letzte Kontrolle durchlaufen hat,

verldsst es die Giesserei.

Hans staunt tber das vielseitige und zuverldssige Wissen von
Martin. Fiir Martin ist das selbstverstindlich. Als Giesserei-
technologe hat er schon nahezu in allen Bereichen der Giesserei
gearbeitet und eine Unmenge gelernt.

Der Giesser und der Giessereitechnologe arbeiten mit Holz,
Sand und Metallen und stehen an der Front der technischen

Entwmklung
Dieser Nachmittag war fur Hans wegweisend — er will Giesse-
reitechnologe werden! - Walter Sprenger
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