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Gedächtnisprotokoll über die Arbeiten im Hohenheimer Schloss bei Günter Herre 

 

Zeitraum: 1972 – 1976 

 

Insgesamt habe ich fünf Jahre bei Günter Herre im Schloss gearbeitet, jeweils in den 

Schulferien über einen Zeitraum von einer bis sechs Wochen. 

 

Die Arbeitszeit war täglich von 7.00 bis 17.00 Uhr mit einer Pause um 9.00 Uhr (30 

Minuten) und um 12.00 Uhr (30 Minuten). Um 15.00 Uhr gab es eine innoffizielle 

Pause in deren Rahmen uns (Andres Fischer und ich, Sommer 1973) Herre Senior 

beim Schuttbeseitigen im Erdgeschoss des Hauptbaus einmal ermahnte: „Ihr dürft 

um dreie schon a Bier trenga, aber net na hogge!“ 

 

1972 betrug der Stundenlohn fünf Mark, was ein guter Lohn für einen Ferienjob war. 

Hans-Dieter Stoll, der zur gleichen Zeit in einem Supermarkt gearbeitet hat nur 4.50 

Mark bekommen und durfte auch nur acht Stunden arbeiten. 

 

Die Aufgaben umfassten im Wesentlichen das Gießen von Stuckaturen mit Kunst-

stoffformen, die dann in den verschiedenen Räumen und Sälen von den Gesellen 

eingesetzt wurden. 

 

In einer Saison (1974?) habe ich ausschließlich Alabaster im Balkonsaal verlegt. 

 

Mit etwas Pech wurde es auch richtig körperlich anstrengend. Dazu gehörte die 

Schuttbeseitigung nach dem Grobverputz mit Schaufel, Hacke und Schubkarre, das 

Schleppen des Gipses zum Giesen in 40-Kilo-Säcken in die diversen Werkstätten 

nach Warenanlieferung im Schlosshof, das Füttern des Zementmischer beim Grob-

verputzen mit Sand und gelegentlich das Anbringen von Streckmetall vor dem Grob-

verputz. 
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Formengießen 

 

Sämtliche Formen für das Giesen der Stuckelemente stellte Günter Herre selbst her. 

Dazu fertigte er im ersten Schritt ein Grundmodell auf einer Gipsplatte, die dem Mo-

dell als Grundplatte diente und mit einem drei bis fünf Zentimeter dicken Rand ver-

sah. 

Dieses Grundmodell entstand in der Regel aus Fragmenten und Bruchstücken, die 

beim Öffnen der Zwischendecken ans Licht traten und sozusagen von Günter „res-

tauriert“ wurden aus Gips. War kein Fragment zur Rekonstruktion vorhanden, model-

lierte Günter das Grundmodell „freihand“ aus Gips. 

Da der Gips nach dem Anrühren, je nach Konsistenz (je weniger Wasser, desto här-

ter das Produkt nach dem Abbinden) in rund 15 Minuten abband, rührte er nur winzi-

ge Mengen in Bechern aus schwarzem Gummi an und modellierte damit die Frag-

mente zu ihrer ursprünglichen Form. Die Gummibecher waren flexibel, damit nach 

dem Abbinden der nicht benutzte und hart gewordene Gips problemlos entfernt wer-

den konnte. 

Für die Feinbearbeitung verwendete Günter feine Spachtel, Feilen, Messer bis hin zu 

Skalpellen. Die Arbeit an einem solchen Grundmodell konnte sich schnell über eine 

ganze Woche ziehen. 

Das fertige Grundmodell entsprach zu hundert Prozent dem späteren Abguss. Dazu 

gehörte vor allem eine perfekt glatte Oberfläche. 

Nach einer Lackierung mit Schellack, der die Oberfläche des Grundmodells versie-

gelte, walzte Günter mit einem Nudelholz Knetmasse zu einer rund fünf Millimeterdi-

cken Schicht. Diese Schicht diente zum Einpacken des Grundmodells. 

Nach dem Fetten des Randes der Grundplatte erfolgte das Aufmodellieren der Scha-

le aus Gips, die der eigentlichen Gussform den festen Halt verlieh. Die Dicke der 

Formschale betrug mindestens drei Zentimeter, zur besseren Stabilität der Schale, 

die später auch kräftiges Rütteln und Schlagen auf dem Arbeitstisch vertragen muss-

te, arbeitete Günter Fasermatten in die Schale ein. 

Durch das Fetten des Rand der Grundform und die Oberfläche der Knetschicht auf 

dem Grundmodell ließ sich die Schale nach dem Abbinden problemlos entfernen. 

Danach nahm Günter die Knetschicht von der Grundform ab. Wenn man nun die 

Schale auf das Grundmodell legte, bestand zwischen den beiden Komponenten ein 

gleichmäßiger Hohlraum. Durch Löcher, die in die Schale nach dem Aushärten ge-
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bohrt worden waren goss Günther einen flüssigen Kunststoff, der aus zwei Kompo-

nenten gemischt war. Die Mengen mussten genau berechnet werden, damit die ei-

gentliche Gussform elastisch aber nicht zu weich war und eine gleichmäßig glatte 

Oberfläche hatte. Jede Unregelmäßigkeit in der Oberfläche der Form gab der späte-

re Abguss entsprechend als Fehler auf dem Abguss wieder. Und das für die gesamt 

Auflage. 

Der größte Feind der Kunststoffgießform waren Luftblasen. Blasen in der Form er-

schienen auf dem Abguss als perlenförmige Pickel, die dann einzeln mit einem Skal-

pell vom ausgehärteten Abguss entfernt werden mussten. 

Wenn mich die Erinnerung nicht trübt, musste der Kunststoff einen Tag lang abbin-

den und war richtig teuer. Bei großen Formen mit entsprechenden Kunststoffmengen 

erzeugten die chemischen Prozesse beim Abbinden der beiden Komponenten eine 

derartige Hitze, dass man sich auf der Oberfläche der Wanne die Finger wärmen 

konnte. 

Wenn der Kunststoff abgebunden hatte, konnte die Form sofort verwendet werden. 

Der Abguss vollzog sich in folgenden Schritten: 

Reinigen der Kunststoffform vom letzten Abguss, vor allem an den Rändern. Der an-

getrocknete Gips konnte mit alten Küchenmessern oder Schabern vorsichtig entfernt 

werden, damit die Oberfläche der Form keine Macken erhielt. 

Einfetten der Gipswanne. Hatte die Schellackschicht eine Macke oder wurde sie 

dünn, musste in regelmäßigen Abständen eine Lackschicht aufgepinselt werden, die 

in wenigen Minuten trocken war. 

Der Gips musste in einem Mischungsverhältnis von 10 : 1 mit Titandioxid gemischt 

werden, einem Weißmacher, der so natürlich ist, dass er beispielsweise auch in 

Zahnpasten zum Einsatz kommt. Die Verwendung des doch relativ teuren Titandio-

xids sorgte dafür, dass der Abguss strahlend weiß wurde und dass dadurch nach 

dem Verarbeiten keine zusätzlichen Malerarbeiten erforderlich waren. 

Der Gips für den Guss musste mit Wasser auf die richtige Konsistenz gebracht wer-

den. Das heißt, so dünn, dass er in der Form auch in die feinsten Nischen und Ritzen 

fließen konnte, aber auch so dick, dass der Abguss ausreichend hart war, damit beim 

Entfernen der doch recht störrischen Kunststoffform keine Ecken und Kanten abbra-

chen, was beispielsweise bei Blumen oder Akanthuslaub gerne passierte. 

Nach dem Einfüllen des Gips, musste die offene Form kräftig gerüttelt und auf die 

Arbeitsplatte geschlagen werden, damit Luftblasen von der Formoberfläche aufstie-
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gen, die bei Nichtentfernung dann als kleine Löcher im Abguss erschienen sind und 

mühsam in der Nachbearbeitung mit Gips auf einem Pinselchen geschlossen werden 

mussten. Ich hatte ja persönlich meine Zweifel, ob diese kleinen Löcher an Abgüssen 

an der Decke der hohen Räume wirklich zu erkennen gewesen wären, aber Günter 

war absoluter Perfektionist und die fertigen Abgüsse mussten eine Oberfläche auf-

weisen, die auch einer Prüfung mit einem Vergrößerungsglas stand gehalten hätten. 

Nach dem Schütteln wurde der überflüssige Gips mit einer Ziehklinge oder bei grö-

ßeren Formen mit einer Schiene abgezogen, damit die Rückseite des Abgusses ab-

solut eben war. 

Kurz bevor der Gips richtig abgebunden hatte, musste mit einer Messerspitze ein 

rautenförmiges Muster in die Rückseite des Abgusses gekratzt werden. Dieses Mus-

ter gewährleistete beim späteren Versetzen, dass der Abguss einen festen Halt be-

kam, weil der Gips, der zum Verkleben verwendet wurde, sich in den Vertiefungen 

der Struktur besser mit dem Abguss verbinden konnte. 

Das Abbinden des Gips nach dem Geißen dauerte 30 bis 40 Minuten. Danach wurde 

die Wanne auf die Arbeitsfläche gekippt, sodass sich die Kunststoffform lösen konn-

te. Die ließ sich dann vorsichtig (Abbrechen von Spitzen und Kanten!) vom Abguss 

abziehen. 

Danach wiederholte sich die Prozedur. Die Zeit während des Abbindens diente dazu 

den Abguss von Unreinheiten auf der Oberfläche zu befreien, Kanten zu glätten und 

soweit vorzubereiten, dass er fertig zum Versetzen ins Lager kam. 

Die Kunststoffform war bei gewissenhafter Verwendung und Pflege praktisch unbe-

grenzt haltbar. Bei Zierstäben, die in rund 40 Zentimeter langen Einheiten gegossen 

wurden, konnte die Auflage in die Hunderte gehen. 

Die kleinsten Abgüsse waren übrigens Blüten für den Balkonsaal. Sie maßen kaum 

mehr als einen Zentimeter im Durchmesser und wurden mit Alleskleber versetzt. 

Mit etwas Routine und Übung konnte ich an einem Neunstundentag neun bis zehn 

Abgüsse mit einer Form schaffen. 
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Der Alabaster 

 

Das Versetzen des Alabasters im Balkonsaal lässt sich am besten mit einem riesigen 

Freihand-Puzzle aus Stein vergleichen. 

 

Der Alabaster lag in Form von Knollen mit einer unregelmäßigen Oberfläche vor, von 

durchschnittlicher Faustgröße. 

 

Diese Knollen schnitt Günter Herre auf einer Kreissäge in knapp ein Zentimeter dicke 

Scheiben.  

 

Mit den Scheiben aus der Mitte ließ sich ganz gut arbeiten, doch weil die Alabaster-

knollen nicht in unbegrenztem Umfang zur Verfügung standen, mussten auch die 

kleineren Scheiben vom Rand verwendet werden. 

 

Mit scharfen Messern und Feilen wurden die unregelmäßigen und scharfkantigen 

Ränder der Scheiben so bearbeitet, dass sie Rundungen erhielten und schließlich 

tatsächlich wie Steine eines Puzzles aussahen. Diese Scheiben wurden mit Zement 

auf den vorbereiteten Untergrund aus Rauputz verklebt. 

 

Die Herausforderung bestand im Ausfüllen der Zwischenräume und der Anpassung 

der einzelnen Scheiben aneinander. 

 

Mit einem Pauspapier und einem Stift musste die Form des Randes einer aufgekleb-

ten Alabasterscheibe abgenommen werden.  

Dann galt es eine Scheibe auszuwählen, auf die sich die abgenommene Linie so auf-

tragen ließ, dass beim Ausschneiden der Kante möglichst wenig Verschnitt entstand. 

Die auf die Alabasterscheibe übertragne Linie diente als Orientierung für das Aussä-

gen mit einer Laubsäge. Dabei war vor allem darauf zu achten, dass die Schnittkante 

mit der Oberfläche einen exakten rechten Winkel bildete. 

Ergaben Schnittkante und Oberfläche einen spitzeren Winkel, so drohte beim Schlei-

fen eine immer breiter werdende Fuge, bei der man dann den grauen Zement erken-

nen konnte, der zum Ankleben verwendet war. 




