Mit einem Gussléffel wird das geschmolzene Aluminium in die Form gegeben.

Ein Jahrhundert MetallgieRerei in der Ochshéuser StraRe in Kassel

Der letzte LeichtmetallgiefRer

Schon seit rund 100 Jahren wird in der Ochshéuser Strale in Kas-
sel Metall gegossen, zuerst fiir die Waggonfabriken ,Wegmann
& Co.", deren Inhaber seit 1912 August Bode war. 1968 ging aus
diesem Unternehmen die Gebr. Bode & Co. hervor, die die GielRe-
rei nutzte. Die Firma wurde von den S6hnen August Bodes geftihrt

Die GielSerei in einer Aufnahme von 1974.

und produzierte vorwiegend Fahrzeugtiren. Als Bode 1995 durch
die Minchener Schaltbau AG ibernommen wurde, sollte die Gie-
Berei geschlossen werden. Der Mitarbeiter Rudolf Zeidler allerdings
mochte sich damit nicht abfinden. Er hatte 1956 im Unternehmen
gelernt und seitdem ununterbrochen in der GieRerei gearbeitet.

Der untere Teil eines Formenkastens.




Rudolf Zeidler am Schmelzofen.

Im Alter von 56 Jahren entschloss er sich, sie zu ibernehmen und
als Inhaber fortzufiihren. Noch immer, mit mittlerweile 73 Jahren,
steht Rudolf Zeidler Tag fur Tag in seiner GieRerei. Vier Mitarbei-
ter beschéftigt er derzeit. Metallbau Zeidler ist eine Aluminium-
gieBerei. Zwei Verfahren kommen dabei zum Einsatz: Sand- und
Kokillen-Guss.

Das Sandgussverfahren wird fiir Einzelstiicke und Kleinserien sowie
fur groBe Formen angewandt. Die konstruktive Gestaltungs-
freiheit bei dieser Gussmethode ist grol. Beim Sandguss wird ein
Modell des zu gieBenden Teils in Sand abgeformt. Nach dem Ent-
fernen des Modells wird der entstandene Hohlraum mit den min-

JKleine Buden wie meine gibt es immer weniger.
Ich bin der Letzte in Kassel.” Rudolf Zeidler

destens 700 Grad heiBen flussigen Aluminiumlegierungen aus-
gegossen. Die Temperatur schwankt je nach der Wandstérke des
Gussteils: Je diinner das Sttick ist, umso hoher muss die Tempera-
tur sein, damit das Aluminium nicht bereits wihrend des GielRvor-
gangs zu erkalten beginnt.

Ist das Gussteil schlieBlich ausgehértet, wird der Sand aus den For-
menkdsten geklopft und zur Wiederverwendung mittels einer Sand-
schleuder aufbereitet. Mit diesem Verfahren konnen auch kompli-
zierte Formen erstellt werden. So gieBen Zeidler und seine Mitar-
beiter machtige Drehtisch-Gestelle, auf denen Elektromotoren ge-
wickelt werden, Teile fur Kartoffelschdlmaschinen, aber auch
Gartenziune, Gelidnder, Kuchenformen oder Werkstticke fir Kiinst-
ler. Auch fiir seinen ehemaligen Arbeitgeber ist Zeidler tétig.

Nach dem Guss entfernt Peter Herzog den Sand aus dem Formkasten.

Das zweite Verfahren, der Kokillenguss, eignet sich fir groRere Se-
rien. Hier kommen metallische Dauerformen zum Einsatz statt der
zweiteiligen Formkésten des Sandgusses, bei denen Formen nur
jeweils einmal verwendet werden konnen. In die Kokillen genann-
ten Dauerformen wird die Legierung von oben eingegossen.

Ton allein leitet schlecht

Das Aluminium wird bei Metallbau Zeidler in einem mittlerweile
rund 40 Jahre alten gasbetriebenen Ofen eingeschmolzen. Die An-
lage ist tiberaus robust: , Im Grunde braucht man hdchstens ein-
mal einen neuen Brenner.” Nicht ganz so lange halten die
Schmelztiegel. Sie werden etwa alle acht Wochen ausgetauscht,
weil das in ihnen enthaltene Graphit ausbrennt, der Ton allein aber
die Hitze nur schlecht nach innen leitet.

Nach dem Guss werden die Gussteile in der hauseigenen Metall-
schleiferei mit Bandschleif- und Strahlmaschinen nachbearbeitet.

AluminiumgieBereien wie diese sind inzwischen eine echte Selten-
heit. Umwelt- und Sicherheitsauflagen sorgen dafur, dass sich der-
lei Unternehmen kaum mehr rentieren. Wie lange Rudolf Zeidler
noch im Betrieb stehen wird, mag er nicht abschétzen. Fest steht
nur: Wenn der Chef geht, endet auch die Geschichte der Metall-
gieBerei in der Ochsh&user StraBe. Manche Unternehmen, Kiinst-
ler und Privatleute, die nur wenige Gussteile fir ihre Zwecke
benotigen, bekommen dann ein Problem.
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Weitere Informationen: www.metallgusszeidler.de
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