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Ring the bells, that still can
ring.

Vom gluhenden
Metall bis zur

Glocke

In Waidring - einem kleinen Dorf zwischen St.Johann in Tirol und
Lofer - bestehen noch zwei der letzten GlockengielSereien in ganz
Tirol. Eine davon ist ,Lugmair’s Kunst- und Metallgieerei’.

Chiara-Sophie Adrian

gmair's Metallgie-

erei wurde 1870

on Joseph Lugmair
gegriindet und ist seitdem in Familien-
besitz. Nach dem 1.Weltkrieg (ibernahm
der Sohn, Karl Lugmair, die Gie3erei, die
jedoch wahrend des 2. Weltkriegs we-
gen Materialmangels stillstand. 1945
wurde der Betrieb vom Ehemann der
Tochter Maria Lugmair, Josef Foidl, dem
bis zu seinem Tod 2010 éltesten Glo-
ckengiel3er Nordtirols, fortgefiihrt. Be-
sonders in der Mitte der 1960er Jahre
begann die ,Bliitezeit” der Gieerei, vor
allem auf dem Land waren Weide- oder
Schmuckglocken sehr gefragt. Seit dem
Jahr 1999 fiihrt Foidls Enkel, Wolfgang
Olivier, das Unternehmen. Mittlerweile
umfassen die Auftrage nicht nur Glo-
cken-, sondern auch Kunstgusse, wie
Trophden, Schrifttafeln, Skulpturen,
Grabkreuze, Dekoelemente aus Bronze
und anderen Metalllegierungen.

Arbeitsweisen

Die Giel3erei arbeitet mit dem tradi-
tionellen  Sandgussverfahren, dem
Kokillenguss, und wendet auch das
Wachsausschmelzverfahren an. Beim
Sandgussverfahren wird ein  Modell
(meist aus Holz) in Sand abgeformt,
dann entfernt und der verbliebene
Hohlraum mit dem 1300 Grad hei3en
Werkstoff ausgegossen. Nach dem Er-
starren des Gusskorpers wird der Sand
entfernt und das Werkstlick kann ent-
nommen werden. Der Kokillenguss ist
ein Giel3verfahren, bei dem eine Schmel-
ze Uiber einen obenliegenden Einguss in
eine Kokille (eine wiederverwendbare
Gussform) gegossen wird. Die Modelle
beim Wachsausschmelzverfahren wer-
den meist aus Wachs oder Kunststoff
hergestellt. Im Verlauf des Verfahrens
werden sowohl das Modell als auch die
Form zerstort und daher wird es auch als
Verfahren mit verlorenem Modell bzw.
verlorener Form bezeichnet. Zu den Ar-
beitsschritten gehoért das Versehen mit
Einguss- und Entliftungskandlen des
Modells. AnschlieBend wird dies mit ei-
ner Einbettmasse ummantelt. Danach
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giel3t der Glockengiel3er geschmolzenes
Metall in die Form. Nach einiger Zeit wird
schlussendlich die Form zerschlagen und
der Rohguss entnommen. Wenn dies ge-
tan ist, werden die Angtisse abgeschnit-
ten und die Glocke wird ,sandgestrahlt”,
um die Oberflache gleichmaBig zu rei-
nigen. Danach kommt das Gussobjekt
in eine Scheuertrommel und wird mit
Keramiksteinen, Poliermittel und Wasser
geglattet. Nachdem die Glocke getrock-
net ist, erfolgt die Klangbestimmung.
Der Schlagring wird an einer Drehbank
abgedreht, dies verleiht der Glocke einen
tieferen Klang. Schlussendlich poliert der
Glockengie3er noch das Gussobjekt und
der geschmiedete Kl6ppel wird noch
im heiBen Zustand in die Glocke einge-
hangt. Nun kann das Objekt verkauft
werden.

Verschiedene Gussmetalle

Bronzeguss: Beim Bronzeguss werden
Glocken bis zu einem Durchmesser von
625 mm und mit bis ca. 125 kg gefertigt.
Damit werden Tischglocken, Statuen,
Trophden, Maschinenteile und Grabzu-
behdr gegossen. Messingguss: Hierbei
fertigt der GlockengieBer Tirschilder,
Schlisselanhanger flir den Gastronomie-

bereich, Vasen, Stiegen-Geldnder und
Weiteres.

Aluminiumguss: Es kdnnen beim Alumi-
niumguss diverse Maschinenteile, Stra-
Benlaternen, Tiirbeschldage oder Fenster-
gitter gegossen werden.

Zusatzliche Informationen zum Betrieb

GlockengieBBer Wolfgang Olivier stellt
in seiner GieBBerei Kuhglocken, Pferde-
glocken, Kapellenglocken, Grabfiguren,
Kreuze, Trophden und verschiedene
Skulpturen her. Man kann den Weg bis
zur klingenden Glocke auch selbst mit-
beobachten, ab 30 Personen nach telefo-
nischer Voranmeldung.

Genaueres auf www.glockengiesser.com.
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Glockengiel3er Wolfgang
Olivier, mit Schutzkleidung,
beim GielSen einer Glocke.

Viele Glocken werden vor
allem im landwirtschaftli-
chen Bereich benétigt, z. B.
als Kuhglocken.




