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Gips anr thren/giel3en

Folgende Arbeitsphasen werden beim Bereiten und Verarbeiten von Gipsschlicker
unterschieden:
Berechnung des Volumen:
Vges.: 10,01 (ca16kg) Faktor fur H,O: 0,65

=>  6,51/kgH0O Faktor fur Gips: ALMOD 60: 0,95
MOLDAN IP96: 0,93
= 9,3kg Gips

1) Vorlegen desH»0 im Gefal:
= 6,51 HyO (rein, ungetriibt, kat) in einen sauberen Kilbd flllen (weltes Gefad)

soll insgesamt nur zu 2/3 befillt werden!

2) Einstreuen desGipsesin H»O:
Die ganze Oberfléche bestreuen, bis sich Insdn bilden.

3) Sumpfphase (1-2 min.):
wichtig! nicht riihren/ bewegen (ev. Kiibel am Boden stoRen — treibt Luft aus!)

4) Ruhren:
In wallenden Bewegungen von unten nach oben,
bisein glatter Brei (Gief3schlicker) entsteht.
Keine Luft enrtihren!

5) Ausgielden:
ca. 8-10 min nach dem Eingtreubeginn
am Schaungsrand beginnend (férmlich einlegen)
in eine vorbereitete, gut getrennte, Form/Schaung

6) Oberflache glatten:
Einrichtung (Tisch) vibrieren, blasen

7) Renigung:
rasch und sorgfdtig! (gutes Vileda- Fenstertuch!)

8) Ausformen:
sobad der Gips wieder abkiihit kann begonnen werden, die Gipsform auszubauen

Hergdler/ Lieferanten von handel sliblichem Gips:
HEBOR

HEIDELBERGER

LA FARGE

PERLMOOSER

Zu den Eigenschaften:
Gips ha eine méafiige Druckfestigkeit und eine schlechte Biegezugfestigkeit

Unser Formengips weist eine Porositét von rund 40% auf.
Sehr wichtig ist die gleichmafige trockene L agerung!
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Wasist Gips ?/ Herstellung und Vorkommen:

(ist ein Formstoff mit dem eine fllissige Formgebung moglich ist!)

G. kommt naturlich vor, ds Stein

Gipsstein mit der chem. Forme: Ca SO4 x 2 H,O  (enthdt chem. gebundenes Kristallwasser)
(ist nicht gleich dem héaufig vorkommenden Ca— Carbonat)

Das H,O lasst sich durch Hitze austreiben!

Ca S04 x 2H20 =110°C=> Ca SO4 X 0,5 H20 + 1,5 HyO [entweicht!

Bildung eines neuen Stoffes Ca SO, — Halbhydrat!
CaS04x0,5H,0 =600cc=>CaS0, + 0,5 H,0 |entweicht!

+Bildung des Anhydrit!
durch das ,,kochen” (brennen) von Gipdl

Je nach Qualitét des Gesteins gibt es auch unterschiedliche Quditéten beim Gips.

(z.B. Alabaster: ist eine Bezeichnung, die auf gewisse Eigenschaften schlief3en 18sst —
besondersfein, fein kristallisiert, durchscheinend, Festigkeit, Reinheit)

Ca SO, — Habhydrat:
reagiert sehr rasch mit H,O, besitzt eine hohe Saugféhigket
Ca SO4— Anhydrit:
reagiert langsam mit H,O(bis zu 24 h),
wird aber sehr fest (besitzt eine hohe Druckfestigkeit)-bis60 kg/cm?

durch die Kombination beider lassen sich verschiedenste Gipse herstellen!

beim Anriihren:

kommt eswieder zu einer chem. Verbindung (physikal. H,O — trocknen)

es entsteht eine Kapillarstruktur

wobei durch das Vernetzen der Krigtalle der Gips beim Abbinden ,wéchst* (um 0,2- 1,0 %)

)

<—//\ -

Gipswéchst beim Abbinden!

\J kann sogar gesprengt werden (driickt direkt auf die Wande!)

=>Formen durfen nicht untergriffig san:
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Entformschrage wichtig!
EntformunfsTicTtung bei Gips min\d. 1°
T 1] %5\
~—\
W/ /z/zzza / / |
Form aber nicht gieRbar!
Untergriff Tiefe Weite

(Hinterschneidung)

R4 Durch Anderung der Entformungsrichtung
grolie Formtiefe! Verhinderung von Untergriffigkeit!
Unterscheidung in verschiedene Fdle Beim Abformen mit Gips miissen
(Berdhrungspunkte): folgende Bedingungen erflllt sain:

Die Geometrie:
O 1 Beruihrungspunkt Keine Untergriffe!

Der Untergrund:
darf nicht Wasser -saugend sain (Alu,
Kungstoff, Glas ... )

T oder mussen versiegelt werden (mit nicht H,O-
1 geruzhrung_spunkt |6slichen Stoffen z.B.: Lack, Schellack)
aber 2. Maximum =  Poren geschl ossen!

DasTrennmittd:
0l ene diinne H,O —abweisende
Schicht sein (Emulsion, Uberfettete
> 2 Beruhrungspunkte Seifen, Tonschlicker ...)
(aber Untergriff!)

N\

bertihrende Strecke

Der untere Teil des Stiicks wird eingebaut (maskiert) — dabel soll die Formgebungsflache
zwischen den zwel Formtellen rechtwinkelig auf das Modell stehen. Danach werden die
Schldsser vorgelegt (gesetzt), Trennmittel aufgetragen und die Schalung vorbereitet.
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M 6gliche Eingusstffnungen von Gipsfor men:

mind. 20 mm
—

Formling muR gleich GieRtrichter kann mitschwinden!
abgeschnitten werden!
(GieRtrichter fallt nicht hinein!)

Rezept fur ein Trennmittel:
as Trennung zwischen Moddl und Gips

100g Kernsalfe (Hirsch/ Safenflocken ...) inca
300g H20 l6sen, erwarmen und mit Schneerute schlagen, wenn's kocht
10-30 g Ol (Rubdl, Leindl, Vasdindl) enriihren
danach Topf in katem Wasser auskiihlen und weiterrihren, um Entmischung zu
verhindern!

Definition einiger wichtiger keramischer Grundbegriffe:

Modell: ist ein 3D Abbild des zu formenden Gegenstandes (ev. plus Schwindung)
Mutterform: ist ene Grundform zum Abformen mehrerer Arbeitsformen

Form allg.: igt ene endeutige Festlegung in Grof3e und Erscheinung

be uns Arbeaitsform, die zur Herstdllung des Formlings dient

Stiickform: bestehend aus mehreren Formstiicken/Formteilen

Formling: ist das unbearbeitete Werkstiick, frisch aus der Form

(Modéll-) Einrichtung: it die Anordnung verschiedener Formelemente, die zum Gief3en des
Formlings (Arbeitsform) dient

Schonung: it eine (trichterférmige) Erweiterung des Formlings, die bel der weiteren
Verarbeitung dazu dient, das Werkstiick zu schonen und vom tberschiissgen ,, Abgang” zu
trennen.

Schloss i eine Vertiefung/Erhebung aus Gips(mitgegossen) oder Kungistoff(eingesetzt) zum
exakten Zusammenpassen der einzelnen Formtelle

Gips— Drehen

Dieses additiveV erfahren kann zum herstdlen von runden Formen verwendet werden!

dabei wird vom Gipsblock was weggenommen, weggespant, zerspant!
Holz — Drehbank
Gips— Gipsspindd und Dreheisen -werkzeug
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Phasenwinkel

5
Spanwinkel s/ 4560
sollite 90° haben! a
\ Freiwinkel

sollte 30-45° sein
und ist entscheidend,

— wie tief die Schneide
eindringt
endrehen einer Tase

_AIudprn ' Mantel
in Gipsscheibe 5 Tasse = Modell/
- S [)\ Formmodell M
fertiges Modell

o
| | Scheibenkopf |

| Scheibenkopf.

Form + Mante = Modelleinrichtung

Eindrehschablone

n‘:'_?l
(Formtopf)
Aufnahmetopf
Scheibenkopf i I oft aus Alu!
N
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mehrteilige Formen

Ful¥lachen fir keramische Teile
soezid| fir H,O — saugende Telle/Gefél3e (vor dlem bei Steingut!)

baim Brennen — auf keram. Nadeln stdllen

die Dargdlung im Moddl:

-~ Formteil
Winkel: -~ T

nicht groRer als 60°!
horizontder Schnitt — von oben:

4 Formteile

| Struktur

Schldsser
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