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Zur Einfiihrung.

Die Werkstattbiicher werden das Gesamtgebiet der Werkstattstechnik in
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tiichtigze Praktiker bieten hier das Beste aus ihrem Arbeitsfeld, um ihre Fach-
genossen schnell und griindlich in die Betriebspraxis einzufiihren.

So unentbehrlich fiir den Betrieb eine gute Organisation ist, so konnen die
hochsten Leistungen doch nur erzielt werden, wenn moglichst viele im Betrieb
auch geistig mitarbeiten und die Begabten ihre schopferische Kraft nutzen. Um
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in der Werkstatt Titigen, vom vorwirtsstrebenden Arbeiter bis zum Ingenieur.

Die ,,Werkstattbiicher“ werden wissenschaftlich und betriebstechnisch auf
der Hohe stehen, dabei aber im besten Sinne gemeinverstindlich sein und keine

andere technische Schulung voraussetzen als die des praktischen Betriebes.
Indem die Sammlung so den einzelnen zu férdern sucht, wird sie dem Betrieb
als Ganzem nutzen und damit auch der deutschen technischen Arbeit im Wett-

bewerb der Volker.
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I. Beispiele von Modellen zum Formen.

Zugstange (Fig. 1-3). TFig. 1: Werkstattzeichnung. Fig.2: Modellaufrif3.
Das Modell setzt sich zusammen aus dem durchgehenden Brett 4, 35 mm stark
und in der duBeren Form entsprechend den MafBen nach Fig. 1, aus den Stiicken
B, 27,6 mm stark, den Scheiben C, 120 mm Durchmesser und 5,5 mm stark, da
diese Scheiben bearbeitet werden;
ferner aus den Scheiben D, 100 mm
Durchmesser, 20,5 mm stark, eben-
falls bearbeitet. Kernmarken E
und F sind Unterkastenkernmarken,
E, und F, Oberkastenkernmarken.

Da das Modell nicht zweiteilig ist
und die Kastentrennung sich an der
Oberkante von 4 befindet, miissen
alle Teilenach dem Oberkasten zu gut
verjiingt gehalten werden ; denn das
Modell hebt sich nicht mit in den
Oberkasten ab, sondern dieser vom
Modell, so daB die Geschicklichkeit
des Formers hier ins Gewicht fallt.
Kernmarke G wird besonders ausgearbeitet. Nachdem die #uBere Form der
Zugstang'e, soweit sie hier in Betracht kommt, ausgeschnitten ist, wird die XKern-

Fig.1. Zugstange.
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Fig.2. Modellaufriff zu Fig. I. Fig. 3. Kernkasten zum Kern G,
Fig. 2.
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4 Beispiele von Modellen zum Formen.

marke @ stramm aufgepaBt und verschraubt (Fig. 2). Auch sie ist seitlich nach
dem Unterkasten zu gut verjiingt gehalten.

TFig. 3 zeigt den Kernkasten zum Kern (. Er setzt sich zusammen aus dem
Boden E und den aufgesetzten Leisten H und H;, die beide eine Hohe von 40 mm
haben, gleich der Hohe der Kernmarke am Modell. Boden F hat dieselben MaSe
wie Boden Z, ist aber zum Losnehmen mit Diibeln versehen. Die beiden Scheiben /,
120 mm Durchmesser und 5,5 mm stark, haben ein Loch von ~ 50,5 mm Durch-
messer, ebenso befindet sich im Boden F ein Loch von 51 mm Durchmesser. Da

beim Einsetzen der Kerne in die Form

¢ M _md—y Kem F—F, (Fi -
=T ern ; (Fig. 2) durch Kern G durch

- '____“_f‘r‘r = ?‘j ﬂ gesteckt werden mufl, hat dieser ein
TLoch von ~ 50,5 mm Durchmesser. Um

901 ¥ S ¥ dieses Loch beim Aufstampfen gleich in
J{ den Kern G hereinzubringen, muf} im Kern-

kasten eine Kernmarke vorhanden sein.
Stopfen K (Fig. 3) bildet diese sogenannte
Abzugskernmarke.  Sobald nun Kern @
aufgestampft ist, wird der Stopfen K
aus dem Kernkasten abgezogen, und in
G ist dann das Loch, durch das spiter
Kern F—F, beim Einsetzen in die Form
durchgesteckt wird. Die Aulenmafle von
@ koénnen ruhig etwas kleiner als die der
Kernmarke gehalten werden, da der Kern
ja seinen genauen Sitz durch Kern F—F,
bekommt.
Doppelhebel (Fig 4--7). Fig.4: Werk-
Fig. 4. Doppelhebel. stattzeichnung. Das Modell (Fig. 5) ist
zum Dreiteiligformen eingerichtet, um un-
notige, teure Kernarbeit zu ersparen. Wollte man dieses Modell zweiteilig

formen, so miiite der ganze Teil des mittleren Kastens ,in Kern‘ gelegt werden.
Das Modell setzt sich

zusammen aus den beiden
-% Oberkasterr libereinander geplatteten
J Winkeln 4 (Fig. 6), 20mm
T -%;5222222222 stark, aus den vier Schei-
ben B, 110 mm Durch-
messer, 8§ mm stark und
Zapfenloch zur Aufnahme
der Kernmarken, aus der
Scheibe C; mit angedreh-
tem Ansatz von 100 mm
- Durchmesser und 5 mm
Hohe, aus den beiden
Unferkasferr  Scheiben C, 160 mm
Durchmesser mit ange-
drehter Hohlkehle, 8 mm
stark und eingebohrtem
Zapfenloch zur Aufnahme der Kernmarken K und L, aus der Nabe D mit ein-
seitig angedrehter Hohlkehle auf der einen und eingedrehtem Falz zur Auf-
nahme und als Fithrung der Scheibe C; auf der andern Seite. E und F sind zwei

Fig.5. Eingeformtes Modell zu Fig.4.



Doppelhebel. Riemenscheibenmodelle. 5

Rippen, in der Pfeilrichtung verjingt gehalten, G zwei Kernmarken, die dazu
dienen, um im mittleren Kasten die beiden Lécher zum Durchfithren der
Kerne H—J zu bekommen ; H,J, K und Lsind Ober- und Unterkastenkernmarken.

Fig. 7 zeigt den zweiteiligen Kernkasten zum abgesetzten Kern K-—L.
Samtliche Kernmarken sind mit
Zapfen versehen, die den einzelnen
Lochdurchmessern in den Scheiben
entsprechen.

Fig. 5 zeigt das eingeformte
Modell mit abgehobenem Ober-
kasten. Die obere Modellhilfte
bleibt im Oberkasten sitzen und
kannnach demWenden des Kastens
herausgenommen werden, alsdann
wird der mittlere Kasten abge-

Fig. 6. Einzelteile zum Modell Fig. 5.

-hoben, so daf das Modell frei zu liegen kommt und herausgenommen werden kann.
Dem Former bringt dieses Dreiteiligformen wohl etwas mehr' Arbeit, anderseits
werden aber auch wieder Kernmacherlshne erspart, die beim Zweiteiligformen
erscheinen wiirden, auch 148t sich

beim Dreiteiligformen die Form S

selbst gut auspcg){ieren, was fiir den § “Q? § © iS5
AbguBmitin Betracht kommt, Man SR TS / \\
soll aber vom Dreiteiligformen nicht @1 [ ]
allzuviel Gebrauch machen, sondern '] Ny i
nur dann, wenn schwierige Kern- o =135
arbeiten erspart werden kénnen.

. Riemengcheibenmodelle: Glatte 20, o0 75 e sgole gl
Riemenscheiben werden in den
meisten Fillen auf Riemenscheiben-
Formmaschinen hergestellt, nur in den seltensten Fillen werden sie von Hand
geformt, da bekanntlich maschinengeformte Riemenscheiben leichter sind, und der
GuB selbst sauberer ist. — AuBer den normalen Riemenscheiben findet man im
Maschinenbau aber noch Stufenscheiben, Riemenscheiben mit geschweiften Armen
und kegelige Riemenscheiben, die alle mit Modell von Hand geformt werden.

Fig. 7. Kernkasten zum Kern K—IL, Fig. 5.



6 Beispiele von Modellen zum Formen.

Stufenscheibe (Fig.8--10). Fig.8: Werkstattzeichnung. Fig. 9: Modell-
aufri und Modellaufbau dazu. Als Bearbeitungszugabe fiir das Abdrehen von
Riemenscheiben geniigen 5 mm Zugabe im Durchmesser vollstdndig.

Das Modell besteht aus den Teilen: Riemenscheibenkranz ¢ (Fig. 9) mit drei
Stufen, lose Nabe b mit vier Rippen, Ring ¢ von 155 mm Durchmesser, niedrige
Nabe d, zwei Kernmarken e.

Samtliche Teile miissen verjiingt gehalten werden. Die Nabe b mit der ein-
geleimten Kernmarke e und den vier eingesetzten Rippen sitzt im Modell lose und
bleibt beim Abheben im Oberkasten sitzen, aus dem sie nachtriglich heraus-
genommen wird. Der Zapfen %, der in das im Modell ausgedrehte Loch gut
passen mull, dient als Sicherung gegen das Versetzen der Nabe. Man muB die
Nabe also leicht gehend in das Modell einpassen, damit dem Former beim
Abheben des Oberkastens keine Schwierigkeiten entstehen.

Der Aufbau des Modells geschieht nach Fig. 9 rechts: Auf den runden Boden i
werden die einzelnen Ringe, um Holz zu ersparen und Kopf-
holz zu vermeiden, versetzt aufgeleimt, und zwar wird jeder

S
y ’é " Modliris” 0 Modeliaufbay
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Fig. 8. Stufenscheibe. Fig.9. Modellaufriff und Modell- Fig. 10. Lose Nabe

aufbau zu Fig. 8. mit Rippen
zum Modell Fig.9.

einzelne Ring wieder aus sechs Segmenten zusammengesetzt. Die Dicke der
einzelnen Ringe soll man bei Riemenscheibenmodellen nicht zu stark wihlen.
Ring ¢ wird aus modelltechnischen Griinden besonders verleimt und gedreht
und spater in den hierfiir im Modellteil @ eingedrehten Falz eingeleimt. Auch
Ring ¢ wird, wie g zeigt, aus Segmenten verleimt.

Es ist besonders darauf zu achten, dal das Modell ansteigend verjiingt ge-
halten wird.

Fig. 10 zeigt die in den Oberkasten gehende lose Nabe; die vier Rippen K
werden in die Nabe b eingeleimt, wie bei f zu sehen ist. Sie sind oben 6 mm und
unten 8 mm stark, im Modell also auch verjiingt gehalten.

Nabe d mit Kernmarke e (Fig. 9 links) wird ebenfalls besonders angefertigt und
mit dem Modellteil a fest verbunden. Naben soll man méglichst nicht festleimen,
sondern festschrauben, so dafl man sie im Falle einer Bohrungsinderung stets
auswechseln kann. Beide Kernmarken e sind am unteren Ende 40 mm stark
und nach oben 2--3 mm verjiingt gehalten, was einer Bearbeitungszugabe von
10 mm im Durchmesser entspricht, die fiir das Ausrichten des GuBstiickes auf
der Drehbank erforderlich ist.

Riemenscheibe mit geschweiften Armen (Fig. 11-13). Modelle solcher
Riemenscheiben miissen sehr gut verleimt werden, wenn das Modell standhalten
soll, Aber auch dann empfiehlt es sich, méglichst ein eisernes Modell her-



Riemenscheibenmodelle. 7

zustellen, falls wiederholt Abgiisse gebraucht werden. Denn selbst bei guter Bauart
darf die Lebensdauer eines solchen Holzmodells nicht zu hoch eingeschiitzt werden.

Fig. 11: Werkstattzeichnung. Fig.12: ModellaufriB und Modellautbau. Es
ist von besonderer Wichtigkeit, da der Konstrukteur die tiefste Ausladung
der Arme sowie die Stichpunkte der Radien
genau festlegt, damit dem Modelltischler die
Schweifung der Arme genau gegeben ist.

Der Aufbau dieser Riemenscheibenmodelle ist
ziemlich der gleiche wie in Fig. 9. Als Grund- oder
Aufbaufliche hat man den runden Boden a und
hierauf sind wieder Ringe, bestehend aus je 6 Seg-
menten, aufgeleimt. Als Aufspannfliche zum Be- —
arbeiten des Modells auf der Holzdrehbank dient Fig. 11. Riemenscheibe
auch hier die Scheibe a wie bei Fig. 9 Scheibe i. mit geschweiften Armen.

AuBerer Scheibenkranz, Naben und Kernmarken sind angemessen verjiingt
gehalten.

Das Anreiflen der Mitten fiir die vier Arme geschieht am besten nach Fig. 13,
indem man die gedrehte Scheibe auf der Anreifiplatte an einen Winkel spannt und
mit ParallelreiBer iiber die geschweifte Fliche die Armmittellinien anreit. Von

§ .
I
§
x
3
Fizzg
Fig.12. Modellaufri und Modell- Fig.18. Anreiflen der Arm-
aufbau zu Fig. 11. mitten auf den Modell-
korper, Fig. 12.
e 850
. Al

|
; < !

—_— Oy ———

. Fig. 16.
UbermaBige
: p 5% — pon Eisenstarke
S A S e bei Modell
Modellri§ Modellaufda nach Fig. 15.
Fig. 14. Kegelige Fig.15. Modellaufri und
Riemenscheibe. Modellaufbau zu Fig. 14.

diesen Mittellinien aus mufl nun der Modelltischler die vier Arme nach den
eingeschriebenen Maflen anreiBen. Der zwischen den Armen verbleibende Raum
wird herausgeschnitten, und zwar mit der Dekupiersige (Schweifsige) oder, wo
eine solche nicht vorhanden ist, von Hand. Alsdann sind die Arme nach
dem angegebenen Querschnitt zu bearbeiten.

Kegelige Riemenscheibe (Fig. 14-18). Bei der Anfertigung von Modellen
fiir derartige Scheiben stehen zwei Wege offen : entweder fertigt man ein sogenann-



8 Beispiele von Modellen zum Formen.

tes Naturmodell an oder aber man arbeitet mit Kern. Es hingt lediglich
von der duBleren Schrige ab, welcher Weg eingeschlagen werden muB.

Fig. 14: Werkstattzeichnung. Fig. 15: ModellriB und Modellaufbau des
Naturmodells. Der Scheibenkranz wird entsprechend dem ModellriB wieder aus

do0p . einzelnen Ringen zu je sechs Segmenten verleimt.

9360 . Aus Fig. 16 ersieht man, dal die Ausfithrung

— s eines Naturmodells nach den eingeschriebenen

MaBen grundfalsch wire. Man bekidme zuviel
Eisen, die Scheibe wiirde unnotig schwer. Eine
Neigung von 3,59, wie sie einem Halbmesserunter-
schied von 25 mm bei 400 mm Héhe entspricht,
=EZ ist schon zu grof}, um das Modell aus dem Unter-

9654 g - kasten ausheben zu kénnen, da der Ballen im Unter-

Modellrif Modellnfbe kasten gerade entgegengesetzt kegelig sein miifite. —

Fig. 17. ModellaufriB Um das zu erreichen, kénnte man die Wand-
und Modellaufbau mit Kernen  gtiirke innen am Kranz nach der Mitte zu erheb-
zu Fig. 14. lich verstirken, wie in Fig.16. Dadurch kiime aber

nicht nur unnétig viel Eisen in die Scheibe, sie wire mit 20--25mm Kranzstirke
an den Armen auch schon aus gieS8ereitechnischen Griinden falsch, da starke Span-
nungen entstehen wiirden. Der Modelltischler muB also stets an Hand seines Werk-
risses sehen, ob es méglich ist, ein Naturmodell anzufertigen, das selbstredend be-
deutend billiger wird als ein Modell mit den teuren
Kernkisten, wozu in der Gieflerei neben dem Kernmate-
Kerm & rial noch der Kernmacherlohn kommt

N\ Fig. 17 zeigt den Modellaufrifl
und Aufbau der gleichen Scheibe
7 /1/ mit Kernausfithrung.

e In diesem Falle wird das Modell
hohl verleimt, einmal um Material zu sparen, anderseits
um dem Modell eine gewisse Starrheit zu sichern. Die
runden Scheiben 4 mit 620 mm Durchmesser und B
mit 575 mm Durchmesser sind ziemlich stark zu halten,
ungefdhr 50--60 mm, damit die Lebensdauer des
Modells nicht beeintrichtigt wird. a bis m sind
wieder einzelne Ringe aus je sechs Segmenten.

Fig. 18 sind die beiden Kernkasten zu Fig. 17,
und zwar ist ¢ der untere Kernkasten, & der obere.

Die beiden sufleren Mantelringe, die zweiteilig
sein miissen, werden nach dem Aufstampfen der
Kerne seitlich (nach Pfeilrichtung) abgezogen. Die

Fig. 18." Kernkasten beiden halben Armkreuze e sind lose und sind, damit

zu Fig.17. sie sich nicht verstampfen, in die 4uBeren Mantelringe
bei f eingelassen. Die Kernmarke g im Kernkasten b geht bis oben durch, damit
man spiter den Bohrungskern einsetzen und die Luft abfithren kann.

Da nun der Former beim Aufeinandersetzen der Kerne in der Form nicht
sehen kann, ob die halben Armkreuze genau aufeinandersitzen, muBl man den
beiden Kernen eine Sicherung geben. Das geschieht dadurch, daB man beim
Kern g eine Vertiefung ¢ und beim Kern b einen Vorsprung d schafft, die gut
ineinanderpassen, und zwar nicht rund, sondern rechteckig (Fig. 18 rechts). Auf
diese Weise ist ein Versetzen der Kerne ausgeschlossen, so daf} der Laufkranz
der Riemenscheibe gleichmiBig stark gehalten werden kann.

Unterkaster

Dberkast




Ventilsitz. 9

Fig. 19. Ventilsitz (Werkstattzeichnung
und ModellaufriB).

dellaufbau. I: oberer Ring, aus drei
Dickten zu je sechs Segmenten und
entsprechend verjiingt gedreht. IT: drei
Arme mit ovalem Querschnitt (Fig. 19),
die sich stumpf an den oberen Ring
setzen und mit diesem durch Leimen
und Schrauben fest verbunden wer-
den. III: unterer Ring, der sich zu-
sammensetzt aus: runder Scheibe 1
von 205 mm Durchmesser, 36 mm
stark, drei Ringe 2, 3 und 4 zu je
sechs Segmenten versetzt aufeinander-
geleimt, Ring 2 und 3 = 11 mm,
Ring 4 = 12 mm stark. Ring x wird
besonders verleimt, gedreht und in
III eingepaft, da er der Formgerech-
tigkeit halber lose bleiben' mufl. Um
diesen Ring vor dem Verstampfen zu
sichern, wird er eingefalzt. IV: Nabe
aus Langholz gedreht und durch Falz
mit ITT verbunden. Auch diese Nahe

Fig. 18 unten zeigt die An-

sicht auf den unteren Kernkasten o

in der Pfeilrichtung D. x ist Teil-

stelle der duBeren Mantelringe des
T Kernkastens.

Natirlich sind die Gestehungs-
kosten dieses Modells bedeutend
hoher als die des Modells in Fig. 17;
aber sie werden aufgewogen durch
Ersparnis beim Gewicht des GuB-
8 stiickes, und das muB in Anbe-
tracht der hohen GuBpreise aus-
schlaggebend sein.

Ventilsitz (Fig.19--21). Fig.19:
links Werkstattzeichnung, ‘rechts
Modellaufri. Das Modell hierzu
mufl wieder zum Dreiteiligformen
eingerichtet werden. Fig.20: Mo-
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Fig.20. Modellaufbau zu Fig. 19.



10 Beispiele von Modellen’ zum Formen.

wird in den Falz eingeleimt und verschraubt. V: Kernmarke fiir die Kernfithrung
des runden Kernes im mittleren Kasten.

Fig. 21 zeigt den Ventilsitz in drei Kasten eingeformt ; das Ausheben des Modells
geht wie folgt vor sich: erst wird der glatte Oberkasten abgedeckt, dann wird der
obere Modellring mit den drei
Armen aus dem Mittelkasten ge-
nommen, und schlieBlich der
mittlere Kasten abgedeckt. Nun
liegt der untere Teil des Modells
frei und kann aus dem Unter-
kasten ausgehoben werden; der
in drei Teile geschnittene Ring «
wird seitlich hereingezogen.

Die Luft des mittleren
Kernes wird durch den Ober-
kasten abgefiihrt.

Seilrolle  (Fig. 22-:-29).
Fig. 22: Werkstattzeichnung.
Auch hierist zu entscheiden : soll

N das Modell zum Zweiteiligformen

: oder ohne Kern zum Dreiteilig-

& formen eingerichtet werden? Die

Fig. 21. Eingeformtes Modell, Fig. 19. Bauart beider Modellarten soll

hier klargelegt werden.

Fig. 23 zeigt den ModellaufriB} in Kernausfithrung, also zum Zweiteiligformen
eingerichtet. Der ModellriBl gibt auch Aufbau und Bearbeiten des Kernkastens
an. C ist die Kernmarke fiir den Seilrillenkern, D die Fithrung des Kernes
im Unterkasten, B die bei-
den losen Naben, £ Unter-
kasten-, F Oberkasten-

bohrungskernmarke ;

N sind vier Locher im
Durchmesser, die entspre-
chend der Formrichtung
kegelig gehalten sind. An
Fie. 29, Seilrolle Bearbeitung zum Planen

g &% ' der Naben und Seiten-
flichen sind 2!/, mm zugegeben. Fig. 24 zeigt den Aufbau des Modells. Es
setzt sich aus sechs verschiedenen Stidrken zusammen, der duflere Durchmesser
betrigt 530 mm plus 10 mm Zugabe zum Abdrehen des Modells gleich 540 mm.

Je 272mym Gygabe fir Gearbeitung I3 g
< -5308 208 Y
= N 4Locher — N T
> F”aﬁil" Mo B
= = = i S §
= ' d
- 3908 209 ©
I == =—sma S Iy =
i - o 3965 & 86 |
: 5200 606
«——64g~

Fig.28. Modellaufrif zu Fig. 22. Fig. 24. Aufbau des Modells, Fig. 23.
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Scheibe 1 Durchmesser 540 mm, 28 mm stark, zwei Ringe 2 aus je sechs Seg-
menten von 540 mm &uBerem und 115 mm innerem Durchmesser, zwei Ringe 3
haben 540/130 mm Durchmesser und Ring 4 hat 540/170 mm Durchmesser. Damit
die besonders hergestellten Naben B (Fig. 23) genau auf das Mittel der Scheibe zu
sitzen kommen, wird diese eingefalzt, ebenso werden die Kernmarken F fiir die
Bohrung mit angedrehten-Zapfen auf den Naben B befestigt, so dafl im Abgull
die Naben mit der Bohrung und mit dem &duBeren Durchmesser der Seilscheibe
laufen. Der Vorsprung D ist der sogenannte Kernschliissel fiir den Kern C.
Ein solcher Kernschliissel ist o 5505

besonders wichtig, wenn der | ; - 5296

Kern O, wie hier, aus Teilen, ' o D
Sechsteln oder Vierteln, besteht
und in einzelnen Kernstiicken
eingelegt wird. Da durch den
Kern C auch der genaue duBere
Durchmesser der Seilscheibe
gegeben wird, konnte es vor-
kommen, wenn an den StoB-
fugen der Kerne zuviel abge- & ; s
feilt wird, da der suBere Durch- Fig.25. Kernkasten zu Fig. 22.

messer unrund oder kleiner wird.

Um das zu vermeiden, versieht der Modelltischler den Kern C mit dem ange-
gebenen Kernschliissel.

Fig. 25 zeigt den Kernkasten mit aufgestampftem Kern €. Dieser Kern-
kasten besteht aus dem Boden A4, der Scheibe B, und dem #uBeren Mantelring
C'. Bei einem duBeren Kerndurchmesser von 530 mm wird man einen 1/;-Kern-
kasten machen, um nicht unnétig Material zu vergeuden. Allerdings miissen
die Scheiben 4 und B nach der angegebenen Form auf der Holzdrehbank
bearbeitet werden, um die Form der Seilrille genau zu bekommen. Von diesen
beiden Scheiben fallen also je 5/, in den Abfall. Wollte man den Verlust dieses

Fig.26. Fertige Form zu Fig. 23. Fig.27. Modell zum Dreiteilig-
formen zu Fig. 22.

Materials nicht haben, miiite der Modelltischler die Form der Seilrille genau
nach Schablone ausarbeiten, wobei der Lohn viel hoher kime als der Verlust
des Materials. Man soll stets am richtigen Platz sparen! Das Segmentstiick (!
wird aus Segmenten verleimt und auf der Bandsige nach den vorgeschriebenen
Radien ausgeschnitten und bearbeitet. Es kann auf Teil A fest aufgeschraubt
werden, wihrend Teil B lose bleiben mufl, um den aufgestampften Kern ¢
aus der Kernbiichse herauszubringen. Auch hier falzt man Teil B sowie C!
in Teil A ein und befestigt diese Teile durch Schrauben. Ist der Kern auf-
gestampft, wird die Schraube von B gelést, der Deckel B abgenommen, und
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der Kern C liegt frei.

Beispiele von Modellen zum Formen.

Besonders muB der Modelltischler darauf achten, daf

die Kernbiichse im suBeren Durchmesser nicht gréfer als die Kernmarke ist.
Man soll sogar die Kernkasten stets etwas unter MaB halten, damit keine

Schwierigkeiten beim

Kerneinlegen entstehen. H sind zwei kraftige Quer-

leisten, welche die Platte A vor dem Verziehen schiitzen sollen.

MmN\
AT )\
= —\

P

N

Fig.28. Verleimungen zu Fig. 27.

Fig. 26 zeigt die Seilrolle eingeformt bzw. die fertige Form mit eingelegtem
Kern ¢. Die Nabe J ist am Modell lose, hebt sich mit dem Oberkasten ab und

Wi

wird, wenn der Oberkasten gewendet
ist, aus diesem herausgenommen.

SIS . 2
N4 R ," | Ferner ist zu sehen, wie Kern C

pope~——_ schliissel hat.
e Fig. 27 zeigt dasselbe Seil-

,

.~-- seinen Sitz und Halt im Kern-

g

%2

17, AN

YR I
YA

74— scheibenmodell zumDreiteiligformen

Fig.29. Eingeformtes

el eingerichtet. Dieses Modell besteht
V7  aus dem Hauptteil 4, dem losen
Modell zu Fig. 22. Modellteil 4, und den losen Na-
ben B mit aufgesteckten Kern-

marken C. Ein derartiges Modell nennt man Naturmodell, da hier die Rille im
Modell gleich vorhanden ist. Fig. 281 zeigt, wie der lose Ring A, aus drei Ringen

§ é/,n-///

D

Fig. 30. Seiltrommel.

zu je sechs Segmenten aufeinandergeleimt ist. Wie gro83
und stark die einzelnen Ringe sein miissen, sticht sich
der Modelltischler auf seinem Modellaufrif ab.

- Fig. 28 IT zeigt die Verleimung des Hauptteiles 4.
Dieser setzt sich zusammen aus den Ringen I, 2 und 3
aus je sechs Segmenten und aus Scheibe 4, die aus vier
Sektoren nach E zusammengesetzt ist, um Kopfholz zu
vermeiden (das Holz lauft vielmehr in der Pfeilrichtung).
Zum Feststellen der einzelnen MaBe fiir die Teile 1, 2, 3
und 4 dient auch hier wieder der ModellaufriB3.

Das Einformen des Modells geht wie folgt vor sich
(Fig. 29): Das Modell wird in den Unterkasten ein-
gestampft und ein Ausschnitt fiir den Ballen B an-
geschnitten. Der Ausschnitt wird mit Streusand abgerieben
und der Ballen B beigestampft. Dann wird der Ober-
kasten aufgestampft. Beim Ausheben des Modells ver-
fahrt man auf folgende Weise: Oberkasten abheben,
Modellring A abnehmen, Oberkasten wieder aufsetzen,
Kasten wenden, Unterkasten abheben, Modellteil 4
herausnehmen und Kasten wieder aufsetzen. In Fach-
kreisen nennt man einen angeschnittenen Ballen auch
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Kernstiick. Hier ersetzt dieser angeschnittene Ballen also den dritten Kasten.
Die Naben C 1i8t man am Modell am besten lose, durch den eingedrehten
Falz kommen sie von selbst genau zu sitzen.

Fiir Massenartikel ist es zu empfehlen, ein eisernes Modell, eingerichtet zum
Dreiteiligformen, anzufertigen, da die Lebensdauer des Naturmodells in Holz

. 410 96—
v fJaogs—M» !
. 3 ——
N ] ‘
o I !
T 3";\}5 \ ‘
: §TNI ‘\\ D
8 ks b 4 | R
SN ‘ |
QU | \
o '
] §K— 407 - —>
3 © — >
v ==}
s e 460¢ Y50g———
Fig.81. Modellril zu Fig. 30. Fig. 82. Modellteil 4 zu Fig. 31.

nicht grofl ist. Der Vorteil eines Naturmodells besteht darin, daB die Rille
sauber wird, wihrend bei Kernarbeit an den Kernsté6B8en doch immer GuB-
nahte entstehen, die Rille also unsauberer wird.

Seiltrommel (Fig. 30+-38). Fig. 30: Werkstattzeichnung. Man kann bei
der Herstellung runder Modellkérper verschiedene Bauarten anwenden.. Ist
der Hauptkorper linger als sein Durchmesser,
wird er in Langholz verleimt, ist hingegen der
Durchmesser gréler als die Lange, kommt Ring-
verleimung in Betracht.

Fig. 31 zeigt den Modellaufrif}; das Modell
wird dreiteilig geformt; die Trennfuge des Mo-
dells ist bei x. Es setzt sich zusammen aus
dem Hauptkorper 4, dem losen Teil B und den

Kernmarken ¢, D und E.

N :
M‘ﬂ Fig. 32 zeigt die Verlei-

mung und den fertig gedrehten

I Modellteil 4. Der mittlere L e W08
Kranz besteht aus acht einzel- 1 = *’W{ - ‘ ,,,,1;3, ;

[ nen verleimten Ringen. Hsist O S
natiirlich nicht erforderlich, .

gerade acht Ringe zu nehmen,
man mufB sich in erster Linie
Ak 1 nach dem auf Lager befind-
Flg 33 Ver1e1- lichen Holz richten. Es ware
mung von Modell- "also unwirtschaftlich gear-
teil 4 zu Fig.32.  yeitet wollte man z. B. 60 mm
starkes Holz auf 40 mm oder 40 mm Holz auf 22,5 herunterhobeln. Bei der
Rinteilung der Ringstirken muf sich der Modelltischler stets iiber die in Frage
kommenden Holzstidrken klar sein. Bei den Béden B und C ist 4045 mm
das Mindestmaf3 der Stirke. — Die beiden Ringe I und 8§ sind im inneren
Durchmesser um 100 mm kleiner gehalten als die Ringe 2 bis 7, um eine breitere

Fig. 34. Verleimung der ein-
zelnen Teile zu Fig. 33.
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Aufleimfliche fiir die beiden Béden B und C zu erhalten. Der Vorteil einer
Ringverleimung besteht darin, daB ein Verziehen des Modells ausgeschlossen ist.
Bei der Verleimung nach Fig. 32 hitte man bei den Biden

Bund € mit Stirnholz zu rechnen, da es doch runde Scheiben —135,'55//??

sind. Das kann man vermeiden, wenn man nach Fig. 33 ver- ¢

fahrt, indem man die Béden B und C, statt sie durchgehen zu

lassen, in einen Falz eindreht. Dann miite man also noch 175R
zwei Ringe B, und O, aufleimen. So R

kime tiiberhaupt kein Stirnholz am
Modell nach auBen, was fiir die For-
merei wichtig ist, da Stirnholz im
feuchten Formsand leicht rauh wird.
Das erschwert aber das Ausheben des
Modells und fithrt leicht zu Beschidi-
gungen der Form.

Die Ringe werden nach Fig. 341
mit versetzten Fugen verleimt.
Fig.35. Sicherung der Oberteil B wird mit dem Haupt-
Mantellzign}l?? 1n3%er Form korper A durch den Falz f (Fig. 34 IT)

8- verbunden. Eine besondere Feststel-
lung etwa noch durch einen Diibel ist nicht nétig, da beide
Teile rund sind und die Kernmarken F fiir den Mantelkern
(s. Fig. 831) sich nur am Hauptkérper 4 befinden.

Fig. 34 II zeigt auch, wie Oberteil B aus drei Dickten iibersetzt verleimt
wird, wodurch ein Verziechen des losen
Modellteils ausgeschlossen ist.

Das Einsetzen der vier Mantelkerne E
(Fig. 35) erfordert etwas Geschick, da die
Kerne selbst nur unten in Kernfiihrungen
eingesetzt werden und sonst allseitig durch
Kernstiitzen gesichert werden miissen. Man
vermeidet stets unnotige Kernmarken im
Oberkasten, da es mit Schwierigkeiten ver-

Fig.36. Mantelkern-
kasten zu Fig. 30.

DN

ey 1S

——
=G0
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y Schnitt A-B 506
' I —875R
b 62,58
Fig. 37. Einzelteile zu Fig. 36. Fig. 38. Kernmarken zu Fig. 31.

bunden ist, mehrere Kerne zugleich in den Oberkasten einzufithren. Fiir den Ab-
guBl werden im ganzen fiinf Kerne, vier Mantel- und ein Bohrungskern, benétigt.
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Fig. 36 zeigt den Kernkasten zu den Mantelkernen E. Dieser Kern-
kasten ist aus den Teilen A, B, C, D, E und F zusammengesetzt. Die eingeschrie-
benen MafBe richten sich genau nach
Fig. 30--34. Die einzelnen Teile des
Kastens werden, wenn der Kern auf-

i

| g
S |

N

1 AN

Fig.39. Gehéuse.

gestampft ist, seitlich in der Pfeilrich-

tung abgezogen, so dal} der Kern frei Fig. 40. Modellanfri zu Fig. 39.

liegt. Bedingung ist hier, daB die ein-
zelnen Kernkastenteile durch Ditbel genau gefiihrt
sind, damit beim jeweiligen Zusammensetzen des
Kernkastens keine Schwierigkeiten entstehen
kénnen. AufBlerdem bieten die Diibel Gewidhr, da
die einzelnen Kernkastenteile wieder genau in ihre
Lage zueinander kommen, so daBl MaBdifferenzen
ausgeschlossen sind.

Aus Fig. 37 ersieht man die Einzelteile, die
nétig sind, um den Kernkasten herzustellen. Die
Holzrichtung ist durch Pfeile gekennzeichnet.

. In Fig. 38 sind die Kernmarken zum Modell
dargestellt. Kernmarke E ist viermal, Kernmarken
C und D sind je einmal auszufithren.

Gehiiuse mit Stutzen (Fig.39--44). Fig. 39:
Werkstattzeichnung. Fig. 40: ModellaufriB. Das
Modell ist zweiteilig anzufertigen; es setzt sich
zusammen aus dem Hauptkorper 4, den Flanschen
"B, C und D und dem Stutzen £. E, und F sind
Kernmarken des Mantelkerns. Fig. 41 zeigt den
Modellaufbau. Hauptkérper 4 ist zweiteilig, ge-
ditbelt und massiv verleimt, etwa aus vier Holz-
stirken, wobei die Linien f die Fugen darstellen.
Bei einem grofiten Durchmesser von 258 mm
kéimen also vier Holzstéirken von ~ 6870 mm in
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Fig. 41.
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l<—»w¢'—>
Aufbau des Modells
zu Fig. 40.

Frage. Die Mantelkernmarke @ ist am Hauptkérper angedreht. Die Flanschen B
und C werden jeder aus vier Ringen verleimt, die einzelnen Ringe aus je sechs
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Segmenten. Die Ringe 7, 2 und 3 haben gleiche Durchmesser, wihrend die
Ringe 4, um Holz zu ersparen, im Durchmesser entsprechend kleiner ge-
halten sind. B und C sind in den Hauptkdrper
eingefalzt.

Fig. 42 zeigt den Stutzen F mit angedrehter
Kernmarke E,, die mit der Kernmarke & die Lage-
rung des Mantelkernes bildet. Stutzen Z ist aus
Langholz, wéhrend D wieder aus Ringen verleimt
und in den Stutzen eingefalzt ist. Der Stutzen
wird in Papier verleimt, die Verleimung und das
Aufreilen der Kurve geschieht in &hnlicher Weise
wie bei Fig. 78 1. Teil.

|

R |
—Cl 7 - | Es ist sorgfiltig darauf zu achten, daB das
f/?f{ L\ |  Modell entsprechend Fig.41 verjiingt gehalten wird,
9 Y ik zs"7‘¥‘ so daBl dem Former beim Ausheben des Modells
\\iss\ X die Form nicht unnétig beschidigt wird; beson-
SN SISV ders lassen sich die vorstehenden Flanschen B, C
N t und D schlecht flicken, da sie nur etwas iiber 20 mm

L-ﬁ, g stark sind.

Fig. 43 zeigt den Aufbau des Mantelkern-
kastens; er besteht aus dem ausgedrehten Boden H,
dem ebenfalls ausgedrehten Ring J und aus dem Teil K. H und J sind aus
Ringen verleimt; bei H ist 4 ein voller Boden, auf den die Ringe 1, 2 und 3 mit
entsprechendem Durchmesser aufgeleimt
werden, so dafl fiir auflen und innen
geniigend zum Abdrehen bleibt. Auch
in der Mitte des Bodens ist eine Scheibe 5
noch aufgeleimt, damit auch hier ge-
niigend Material vorhanden ist. Oberteil JJ

5 wird aus etwa acht Ringen aufeinander-

" geleimt und ebenfalls auf der Holzdreh-
bank bearbeitet. H und J sind, wie bei
L, zu sehen, ineinandergefalzt.

Sind die beiden Kernkastenhiliten
gedreht, so werden sie an der gefalzten
Stelle L, aufeinandergeleimt und auf der
Linie P+ abgeschnitten und bestofen,

AN da an dieser Stelle Teil K angesetzt wird.
Die Teilung des Kernkastens ist auf der
Linie R—8. Die schraffierte Durchbruch-
/ stelle O wird, wenn K aufgeleimt, von
/ Hand ausgearbeitet.

In Fig. 44 ist der aufgestampfte Man-
telkern ersichtlich, Stutzen 7', der die
Ummantelung des zylindrischen Kernes

Fig. 43. Mantelkernkasten zu Fig. 41. hergibt, ist in dem Kernkastenboden H

mit Talz befestigt und von unten
verschraubt. Sobald der Kern aufgestampft ist, wird der Stutzen 7' los-
geschraubt und nach oben aus der Kernbiichse herausgenommen. Das ist
notig, weil sonst der aufgestampfte Kern nicht aus dem Kernkasten entfernt
werden kénnte.

Fig. 42. Stutzen zu Fig. 41.
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Beim Einlegen der Kerne in die Form wird der zylindrische Kern durch den
Mantelkern durchgesteckdt.

Zahnrider. Obwohl Zahnradmodelle heute nur noch vereinzelt gebaut
werden, ist es doch wichtig zu wissen, wie sie gebaut werden. Durch die
Einfithrung der Zahnradformmaschi- 1
nen ist es so weit gekommen, daB e
nur ein Bruchteil aller Modelltischler
noch Zahnridermodelle bauen kann,
d. h. so bauen kann, dal die Rider
im RohguB richtig eingreifen oder,
wie der Fachmann sagt, ,,kdmmen*‘.

Stirnrad mit 24 Zéhnen
(Fig. 45-50). Fig. 46 zeigt oben den
Schnitt durch das Rad und unten das
Verleimen des Modells, das sich aus fol-
genden Einzelteilen zusammensetzt: }
eine runde Scheibe 1, beiderseits ver- Fig.44. Schnitt durch den aufgestampften
setzt aufeinandergeleimte Ringe aus Mantelkern.
je sechs Segmenten 2, 3, 4 und 5.

Fig. 47 zeigt das fertige Modell; es besteht aus folgenden Teilen: dem
runden Hauptkérper a, zwei eingedrehten Naben b mit Kernmarken b, und den
vier Rippen ¢, 24 Zihnen d einzeln nach Schablone aus-
gearbeitet. Fig. 481 zeigt das Nabenkreuz, das auf der
einen Seite des Modells, auf der sich die niedrige Kern-
marke befindet, lose bleibt, um sich mit in den Ober-
kasten abheben zu lassen. Fig.48IT zeigt, wie der Modell-
tischler das Nabenkreuz zusammensetzt. Die beiden
Naben b erhalten je vier Einschnitte a, die der Stirke der
Rippe entsprechen. Die Rippen werden stramm ein-
gepaBt und auf einer geraden Platte eingeleimt, so daB
also die Auflagefliche des Kreuzes genau gerade ist. ) i

Fig. 49 stellt den einzelnen Zahn dar, und zwar bei o Flg't45' Zs.%mmd
fertig bearbeitet, bei b zugerichtet, also unbearbeitet. mit 24 Zahnen.
Fig. 501 ist die zum Ausarbeiten notige Lehre. Einschnitt a, entspricht genau der
Linge a, des Zahnes. Die zugerichteten Zihne miissen stramm in die Schablone
passen. Um dem Zahn einen gewissen Halt zu geben, sichert
man ihn durch zwei Spitzen ¢, zwei Stifte,
deren vorstehende Lange spitz gefeilt ist. So laBt
sich der zugerichtete Zahn einschlagen und erhalt
nach der Seite hin zum Bear-
beiten den nétigen Halt. Fig. 50 IT
zeigt den zugerichteten Zahn in
die Schablone eingesetzt; das
vorstehende (schraffierte) Holz
mulfl abgehobelt werden.
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Fig.46. Oben Das Ausarbeiten der ein- &% /S
Schnitt, zelnen Zihne in der Zahnlehre %ll
3&&3‘;&:&; erfordert eine erhebliche Ge- y////é/m J
des Modell. Schicklichkeit, weil der erste b —
korpers Zahn genau so ausfallen muB Fig. 47. Stirnrad- Fig.48. Naben-
nach }ig.45. wie der Vierundzwanzigste. Sind modellnach Fig.45. kreuz zu Fig.47.

Loewer, Modelltischlerei. II 2
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alle Einzelteile fertig, so reiBit der Modelltischler seine 24 Zahnmitten auf, um
spater seine Zahne genau aufsetzen zu kénnen. Beim Auftragen der Mittellinien
muBl sehr genau gearbeitet werden, wenn die aufgeleimten Zihne richtig sitzen
T—> i a b sollen. Der geringste Unterschied kann dazu beitragen, dafl
E-adcf)AAl das abgegossene Rad klemmt, also nicht einwandfrei lauft.

b Ferner miissen die Zahne genau winklig aufgeleimt sein,
damit beim Ausheben des Modells der in den Zahnliicken auf-
gestampfte Sand stehen bleibt, denn die Zahne diirfen natiir-

Fig. 49. Zihne
zu Fig. 47.

— a,, e

lich nicht verjingt gehalten werden. In der Regel
L.t.z__/.._uc ﬁ fertigt der Modelltischler drei bis vier Zahne, sog.
9
/)
It

,,Flickzahne mehr an, die dem Former dazu dienen,
entstandene Schiden beim Modellausheben zu beheben.
Rohgegossene Zahne sollen und diirfen nicht nach-
gearbeitet werden, weil die richtige Zahnform da-
durch verlorenginge und der Zahn geschwicht wiirde.

In Fig. 47 sieht man, da auch hier die Naben beiderseits eingedreht sind,
um ein Rundlaufen der Naben mit dem Zahnkranz zu sichern.

Kegelrad (Fig. 51--56). Fig. 52: das Modell. Auch hier bleibt die Nabe a
mit den eingesetzten vier Rippen b lose, Nabe ¢ wird ebenfalls eingefalzt und Kern-
marke d durch angedrehten Zapfen aufgesteckt. Fig. 53 zeigt den Modellaufbau.
f ist ein voller Boden; auf der einen Seite des Bodens ist ein Ring g, auf der
anderen Seite sind vier Ringe g mit versetzten Fugen aufgeleimt. Auch bei

YA

I ]
Fig.50. Zahnlehre zu Fig.49.
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Fig.51. Kegelrad. Fig. 53. Aufbau des
Zahnradkorpers zu

Fig. 52.
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Fig. 52. Modell zu Fig.51. Fig. 55. Zahn- Fig. 54. Aufreiffen
lehre zu Fig. 52. der Zahnmitten
auf Modell Fig. 52.

den kegeligen Réadern werden, wie bei den Stirnradern, die Ziahne besonders
angefertigt und aufgeleimt.

Fig. 54 zeigt, wie die Zahnmitten auf den kegelig gedrehten Hauptkorper
aufgezeichnet werden. Man bohrt auf der Drehbank das Loch a (Fig. 54 I) .ein
und paBt den Dorn b mit Zapfen ¢ stramm ein. Dann fertigt man eine kriftige,
also nicht biegsame Leiste g an, legt diese auf die Mantelfliche f auf und tber-
tragt sich die Linie d—e auf den Dorn. Der Dorn muB zur Halfte abgesetzt sein.
Die Kante a der Leiste g (Fig. 54 II) schneidet genau die Mitte des Dornes. Hat
man nun auf der Ecke % die Zahnmitten angestochen, so braucht man nur die
Kante  an die vorgezeichnete Zahnmitte anzuhalten, und kann mit der Reifinadel
einen scharfen Riff an der Kante entlang ziehen. Der Dorn b wird in der Pfeil-
richtung gedreht, und so werden die einzelnen Mittellinien m aufgetragen.
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Fig. 55 zeigt die Zahnlehre zum Anfertigen der kegeligen Zihne; auch
hier miissen die zugeschnittenen Zihne genau in die Offnung o passen. Je nach
der Stirke des Zahnes am diinnen Ende kann es vorkommen, daf3 die Lehre bei b
spitz auslduft. Eine derartig schwache Lehre 148t sich schlecht zwischen die Bank-
backen der Hobelbank spannen. Hier schafft der Modelltischler Abhilfe, indem
er die Zahnlehre am unteren Ende bei ¢ absetzt, ) .
um sie auf diese Art in eine Kluppe oder Bank- »}}}\}\&
zange spannen zu kénnen. — Auch bei Kegelrad- -
modellen fertigt man drei bis vier Ziahne mehr an, '
um sie als Flickzahne mit in die Gieflerei zu geben. /

Fig. 56 zeigt das eingeformte Modell. Das
Nabenkreuz 4 mit vier Rippen hebt sich beim **

Abheben des Oberkastens mit hoch und wird, Fig.56. Eingeformtes Modell,
wenn der Kasten gewendet ist, herausgenommen. Fig. 52.

Beim Formen und Ausheben von Zahnradmodellen darf der Former nicht
stark klopfen; er muB8 das Modell sehr vorsichtig ausheben, um wenig Flickarbeit
zu bekommen.

Kegelrad mit Holzzédhnen (Fig.57+-59). TFig. 57 zeigt den guBeisernen
Radkérper, rechts, mit eingegossenem Schlitz, links, mit eingesetztem Holz-
zahn. Ks sind: 4 der Radkorper, B die Holzzihne,
C die Befestigungsstifte, D eingegossene Schlitze zum
Einsetzen der Holzzahne. Fig. 58 stellt einen zuge-
schnittenen Zahn aus WeiBlbuchenholz dar. Die Holz-
faser lauft in der Richtung x, wihrend f die Breite
des zugeschnittenen Zahnes ist. Der Zahnschaft d

Fig. 57. Kegelrad mit Holz-

ist ringsherum abgesetzt, damit der Zahn beim Ein- #ihnen.
bauen in den Schlitz des GuBkérpers einen Ansatz f
hat und an diesen Ansatz herangezogen werden kann. B m &

{
eingebaute, vorgerichtete Zahne ¢. Die Zwischen- Hlly[c} { "%
rdume ¢ werden durch Holzkeilchen d ausgefiillt; die U X
Holzfaser lauft in der Pfeilrichtung », damit beim Fig.58. Zugenieteter Zahn
Abdrehen die Zahne nicht zersplittert werden. zu Fig. 57.

Die Zihne missen so stramm in die Schlitze gehen, daB sie mit dem Holz-
hammer eingeschlagen werden miissen, und um dem Zahn noch eine Sicherung zu
geben, bohrt man durch die Mitte des Zahnschaftes scharf an der Kante F (Fig. 57)
ein Loch und treibt einen eisernen Splint C hinein. Ist die Fliche E des ver-
kidmmten Rades genau nach Zeichnung abgedreht, so werden wieder wie bei Fig. 54
die Zahnmitten aufgetragen. Die eingesetzten
Zshne durfen nicht mehr herausgekeilt werden,
um sie etwa einzeln zu bearbeiten ; man wiirde
sie niemals wieder in die richtige Lage setzen
konnen, wie sie vorher gesessen haben. Deshalb
miissen die Zahnliicken herausgestochen wer-
den. Dies hat mit grofter Sorgfalt zu geschehen.

Um sich das Aufreifien der Zahnform zu
erméglichen, macht sich der Modelltischler zwei Blechschablonen, eine nach
Zahnprofil G (Fig. 57), die andere nach Profil H, und iibertrigt so auf die ein-
zelnen Zihne die Profile. Vor dem Ausarbeiten der Zahne treibt man zwischen
die einzelnen Zahnschifte, also seitlich, noch stramm sitzende Holzkeile ein, um
ganz sicher zu sein, daf} sich die Zihne beim Arbeiten des Rades nicht lockern.

2*

Fig. 59 zeigt drei in die eingegossenen Schlitze f m

Eingesetzte Holzzihne zu Fig. 57.
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Radkasten fiir Stirnriider (Fig. 60-63). Fig. 60: Werkstattzeichnung. Zum
Aufbau des Modells wird eine Platte (Fig. 61) in einer Stirke von 90 mm verleimt,

¥
E
¥

3
J)

S

Unierkas, ®_
[ Rsppuaemen
=

Fig. 61. Verleimhng des Haupt-
modells zu Fig. 60. ‘

Fig. 62.
I Zusammenbau Stelle lose angesteckt (A Fig. 60).

des Modells
zu Fig. 60.

Ein derartig starkes Brett soll man stets aus
mehreren Stiicken, etwa vier bis acht, verleimen ;
wollte man nur ein Brett in einer Gesamtbreite
von ungefihr 220 mm hierfiir nehmen, wiirden
unnotige Holzabfélle entstehen, und man kénnte
Gefahr laufen, wenn kein ganz trockenes Holz
verwendet wird, daBl sich das Brett verzieht.
Die beiden oberen Stiicke sind wegen der Ma-
terialersparnis kiirzer gehalten.

Ist das verleimte Brett auf die Stiarke
von genau 90 mm ausgearbeitet, werden erst
die beiden Mittellinien 4 und B aufgetragen
und dann von den Stichpunkten C und D aus
die #ulleren Formen des Modells aufgezeichnet,
auf der Bandsige ausgeschnitten und dann
sauber bearbeitet.

Fig. 621 zeigt das zusammengesetzte Mo-
dell: 4 ist die vorher genannte Platte von
90 mm Stédrke, auf die beiderseits je drei
Segmente 1, 2 und 3 von 5 mm Stéirke
(entspricht der Wandstérke) aufgeleimt
werden. An Segment 3 wird wieder
beiderseits das Stiick 4 angeleimt. Die
aufgeleimten Stiicke werden aufien mit
der Platte 4 sauber verputzt und die
scharfen Kanten nach dem vorgeschrie-
benen Radius abgerundet. Die beiden
Schraubenlappen (Fig. 62 IT) werden be-
sonders angefertigt und an angegebener

Als Kernauflage dienen die schraf-
fierten Flichen E und F (Fig. 621).

Das Modell wird flach geformt, die seitlich angesteckten Lappen werden,
wenn das Modell aus der Form herausgenommen ist, seitlich hereingezogen.

Fig. 63. Kernkasten zu Fig. 60.

> 90 ‘=

Die Herstellung des Kernkastens ist
ziemlich einfach. Er setzt sich zusammen
aus dem Teil 4 und B (Fig. 63). Auch
der Teil 4 wird, um Holz zu sparen, ver-
leimt, die innere Form aufgezeichnet, aus-
geschnitten und bearbeitet. Der vor-
springende Teil C dient als Ansatz fir die
Leiste B. Die beiden Teile A4 und B
werden zusammengediibelt, damit man,
wenn der Kern aufgestampft ist, die
Leiste B abziehen kann, um den Kern
freizulegen. Die innere Form des Kern-
kastens wird 5 mm kleiner gehalten als das
Modell, entsprechend der eingeschriebenen
Wandstirke.
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Radkasten fiir Kegelriderpaar (Fig. 64-70). Fig. 64: Werkstattzeichnung
zum Oberteil. Der Radkasten besteht aus zwei Hilften, einem Unterteil und
einem Oberteil, die Spiegel-
bilder voneinander sind. Zum
Unterteil ist demnach ein 7™
zweites Modell erforderlich. |

Fig. 65: ModellaufriB. |
Das Modell setzt sich aus fol- \gﬂr
genden Teilen zusammen: je “g
ein halbrunder Korper 4 und K
B, Kernmarken C, D, E und
F, drei Schraubenlappen G. ﬂ

Fig. 66 zeigt die Her-
stellung des Kérpers 4, links l{ Fig. 64. Radkasten-Oberteil firr Kegel-

den Modellaufbau, rechts riderpaar.

den gedrehten Kérper. Man '

verleimt mehrere Scheiben I--6 entsprechend dem Durchmesser, also so, dafl der
verleimte Modellteil geniigend Holz zum Abdrehen hat. Man leimt die Scheiben
so aufeinander, daB die Holzfaser der einzelnen
Scheiben in einer Richtung laufen, in diesem —t

Falle also nicht iiber Kreuz. Die Scheiben C
und D sind einfache Scheiben von 270 bzw. © A \?6‘
250 mm Durchmesser und 35 mm stark. Sie 8 —
werden besonders zugerichtet und gedreht und / T Ue ¢
bilden Modellbestandteile fiir sich, wie spiter Fig. 65. Modellaufrif
beim Zusammenbau des Modells zu sehen sein wird. ¢ zu Fig. 64.
Fig. 67 ist der kleinere Modellkérper B nach 0,
Fig. 65; links der Modellaufbau, rechts der ge- s
drehte Korper. Die Verleimung geschieht wie i 26— 005
bei Teil A (Fig. 66). Samtliche Teile werden —= &
mittels Papierfuge verleimt. _ A X%
Yzenn die beiden selbsténdigen Modellteile BT S
A und B genau nach ModellaufriB, sowie die e
Kemmarkelgl C, D, E und F gedreht sind, kann §
der Modelltischler mit dem eigentlichen Aufbau g gg. Verleimung des Modell-
des Modells beginnen. Von den gedrehten Modell- teiles A (Fig. 65).

teilen wird die eine Hilfte fiir das obere, die andere
fir das untere Radkastenmodell verwendet.

Der Modelltischler richtet sich eine Reifiplatte
genau ab, damit er eine gerade Auflagefliche erhilt,
tragt zuerst die Mittellinie C' (Fig. 68) auf, und senk-
recht dazu die Mittellinie D. Diese beiden Mittellinien
sind ausschlaggebend fiir den Zusammenbau des Modells
und sind zugleich die Mittel der Kegelridder, die in dem
Radkasten laufen.

In einem Abstand von 123 mm parallel mit der . ,
Linie D wird die Linie E angerissen und haarscharf ﬁgdgﬁtegigl%nz%?g ‘ég)s
abschneidend darauf auf der ReiBiplatte eine Leiste 8- 09
befestigt, die als Anschlag fiir den Modellteil A dient. Parallel der Linie C in einem
Abstand von 227 mm wird die Leiste G als Anschlag fiir den Modellteil B befestigt.
Die beiden MafBie 123 mm und 227 mm entsprechen den KonstruktionsmaBen
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nach Fig. 64. Der Modelltischler paft nun die beiden Modellteile 4 und B auf
Gehrung A,— B, zusammen, und zwar so, da die Mitte des Teiles 4 nicht von der
Mittellinie ' abweicht und daB seine hintere Fliche an der Leiste F anliegt.

Ebenso muB die Mittellinie des Teils B

o

|
!
f
|
i

sich mit der Mittellinie D decken und
auch hier die hintere Fliche von B
an der Leiste @ anliegen. 4 und B
milssen sehr genau zusammengestofen
werden, um die Mitten genau bei-
zubehalten.

Sind beide Teile zusammenge-
paBt, so verleimt man sie und 148t
die Leimfuge gut trocknen. Um eine
feste Verbindung zu bekommen, muf3
man unten {iber die Fuge einen
Doppelschwalbenschwanz H (Fig. 68)

227

einlassen, ein Stiick Hartholz wvon

Tig. 68. Zusammenbau des Modells Fig. 65. 12+15 mm Starke, und schraubt

oben seitlich der Gehrung eine Holz-

schraube ein, um auch an dieser Stelle einen Halt zu bekommen. Hat man nun
eine feste Verbindung in den beiden Modellteilen, so setzt man die Kernmarken C,

Fig. 69. Kernkastenteile
und zusammengebauter Kasten.

D, F und F und die Schraubenlappen G
(Fig. 65) an, verputzt das Modell und zieht
itber die Gehrung, also da, wo die beiden
Modellteile zusammengefiigt sind, eine Leder-
hohlkehle,um die scharfe Ecke zu verlieren und
dem Modell eine abgerundete Form zu geben.
Der Aufbau des Kernkastens istin diesem
Falle schwieriger als der Aufbau des Modells.
Er besteht aus zwei Teilen: 4 und B
(Fig.69Iund II). Um Teil 4 uberhaupt auf
der Drehbank bearbeiten zu koénnen, muf
man ihn aus zwei Teilen a¢ und b zusammen-
setzen. Beide Teile werden, wie der Aufbau
zeigt, aus mehreren Ringen zu je sechs Seg-
menten versetzt verleimt und, wie C zeigt,
ineinandergefalzt und nach dem Drehen
in der Mitte aufgeschnitten, um die beiden
Kernkastenhilften zu bekommen. Da der
Radkasten nur eine Eisenstédrke von 5mm
hat, ist der Kernkasten sehr genau nach
dem Modellaufrif} auszudrehen ; man sieht
links die Eisenstirke gekennzeichnet.
Genau so wie Teil 4 wird auch Teil B
aufgebaut und bearbeitet. Die Einzelteile ¢
und d werden zusammengefalzt, wie ezeigt.
Auch der Kernkasten ist auf Gehrung
zusammengepalt (Fig. 69 II1) und dem-

entsprechend verbaut, eine Arbeit, die grofie Genauigkeit erfordert, damit die Eisen-
stirke beibehalten wird. Beim Zusammenbau des Kernkastens sind die beiden
MaBe 123 mm - 30 mm Kernmarke = 153 mm und 227 mm - 30 mm Kernmarke
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= 257 mm ausschlaggebend. Der Kernkasten selbst ist ringsherum geschlossen
und nur oben offen. Der Kern wird von oben aufgestampft und kann gestilpt
werden, da er glatt aus dem Kernkasten herausgeht. Der Kasten braucht also nicht
seitlich auseinanderzugehen, wie es bei Kernkisten sonst allgemein iiblich ist.
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Fig.70. Unterteil.

Fig. 71. Modellaufrif zu Fig. 70.
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Fig.72. Seitenwiande zum Modell Fig. 71. zu Fig.72.

Unterteil (Fig. 70--79). Fig.70: Werkstattzeichnung. Fig. 71: Modellaufri3.
Es wird hier wieder ein Naturmodell angefertigt, d. h. ein Modell, mit dem ohne Kern
geformt wird, indem der Ballen fiir den inncren Hohlraum an den Oberkasten ge-

hingt wird.
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Das Modell setzt sich zusammen aus den beiden Seitenwéinden (Zwischen-
wanden) d, den beiden #uBeren Winden (durchgehenden Wénden) e, dem Boden ¢,
dem aufgesetzten Ring b, dem Doppelnocken mit Kernmarke f,, den vier Schrauben-
lappen g und den vier Kernmarken h, Die vier Wénde des Modells sind durch die
schraffierte Offnung a ausgespart. An diesen
400 — ;:;',? Stellen werden am Modell keine Kernmarken

aufgesetzt, sondern die Lécher bzw. Durch-
briiche werden bloB schwarz bezeichnet,
damit der Former weill, daBl hier Kerne
__ aufgeschnallt (aufgestampft) werden miissen.
Fig. 72 zeigt die Form der beiden
Zwischenwiinde d und der beiden #duBeren
Winde e.
. . Fig. 73 zeigt die geschweifte Form und
Fig. 74. BOdenE“li];d}l{'mg zum Modell den Augfbau def Wéndge d und e, die 18 mm
o stark sind. Um diese Winde aufzubauen,
fertigt sich der Modelltischler zwei Stiicke Holz g an, ~ 40 mm stark, und arbeitet
die eine Kante r—r genau nach der #uBeren Form des Modells aus. Die Bretter 1,
2 und 3 sind gehobelt 18 mm stark, gleich der Wandstarke,
Diese Bretter werden zusammengeleimt und in der Linie o
angelegt, also an der Stelle, wo die Schweifung beginnt. Die
Stiicke 4--8 sind einzelne Dauben, die unten nach einem
Radius von 175 mm ausgekehlt, aufgepalBt, aneinandergefiigt
und geleimt werden. Hierbei muB Stiick 8 an der Stelle d
noch eingepaBt werden. Nach dem Verleimen werden die
Dauben in ihrer inneren Form bearbeitet, die zur Befestigung
an den Stiicken ¢ eingeschlagenen Nigel s werden heraus-
genommen, so daB die Wand abgenommen und von der
dulleren Seite verputzt werden kann.

Sind auf diese Art alle vier Wande d und e zusammen-

Fig.75. Doppel-  gebaut, werden sie genau nach Modellaufril zugeschnitten,
n“ke’}}.zun;lMOdeu aneinandergepaBt, zusammengeleimt und verschraubt, so daB
80 das Unterteil im Rohbau fertig ist.

Fig. 74 zeigt den oberen Boden ¢, 400 mm [}, 18 mm stark und den
aus zwei Ringen zu je sechs Segmenten verleimten Ring b.

Um dem Modell auch unten einen
festen Halt zu geben, wird der ganze
Kasten in einen zusammengeschlitzten
Rahmen ¢ (Fig. 71) eingebaut, der ein
Auflenmafl von 700 mm hat, ein lichtes
MaB, entsprechend dem duBleren Kasten-
maf3, von 600 mm und eine Stdrke von
20 mm. Ist das Modell allseitig verputzt,
so reiBt der Modelltischler mit dem
Parallelreifler die Mittellinie m—m des
Nockens an und zeichnet an den vier Seiten die Offnungen o auf. Die vier
Schraubennocken g miissen nach den gegebenen StichmaBen angepafit werden,
die vier Kernmarken % bekommen 35/33 mm Durchmesser und ~ 30 mm Lange.

Fig. 75 zeigt den besonders anzufertigenden Doppelnocken. Er setzt sich
zusammen aus der Kernmarke f;, den beiden Lappen b; und den zwei Scheiben c;.
Er mul am Modell abnehmbar sein und wird angeschraubt (Fig.71). Fig. 76

100
400
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Fig.76. Kernkasten zum Modell Fig. 71.
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zeigh den zweiteiligen Kernkasten zum Doppelnocken und den aufgestampften
Kern K selbst.

Fig. 77 zeigt den aufgestampften Oberkasten mit anhingendem Ballen 4;
Fig. 78 den fertigen Unterkasten mit aufgeschnallten Kernen a. Zum Aufschnallen
muB} der Modelltischler dem Former eine Kernschnalle anfertigen, mit der Offnung
gleich dem Kern ¢ und mit einer Fithrung, die dem Former Sicherheit gibt, daB

4v

Fig.77. Oberkasten zu Fig.71. Fig.78. Unterkasten zu Fig 71.

die Kerne in gleichmaBiger Hohe von der Unter- bzw. Oberkante der Form zu
sitzen kommen.

Fig. 79 gibt diese Kernschnalle wieder. Der iibereinandergeplattete Rahmen »
hat eine Stirke von 18 mm gleich der Wandstéirke. Ist nun das Modell eingeformt,
der Oberkasten abgehoben und das dann freiliegende Modell, nachdem die
Schrauben fiir den Doppelnocken herausgeschraubt sind, aus dem Unterkasten
herausgenommen, dann wird der Doppelnocken seitlich eingezogen und der
Former kann an das Aufschnallen der Kerne gehen.
Er setzt seinen Rahmen v in die Form ein, und
zwar so, dafl die Flachen d, an die vier Flichen d
der Form (Fig. 78) anliegen und daB die Kante b,
auf der Kante b der Form aufsitzt. Die suBere
Schrige der Kernschablone entspricht genau der
Schrige des Modells, so da# der Rahmen auch
seitlich gesichert ist.

Fiihrungsoberteil (Fig. 80-87). Fig.80: Werk -
stattzeichnung. Fig. 81: ModellaufriB. Dieses
Modell ist zweiteilig zu bauen, die Trennfuge nach
der Linjie . Die Kernmarken 4 und B sind stark
verjiingt, die schraffierte Ecke (' ist eine Kern-
bezeichnung, damit die beiden Kerne 4 und B
beim Einlegen in die Form nicht verwechselt
werden; denn die Oberkastenkernmarke D ist 20 mm niedriger als die Unter-
kastenkernmarke E. Die vier Schraubennocken F bleiben am Modell lose und
sind durch Schwalbenfilhrung @ mit dem Modell verbunden, werden also, wenn
die beiden Modellhilften aus den Formkisten ausgehoben sind, seitlich herein-
gezogen. Kernmarke H ist ebenfalls nach zwei Seiten verjingt und dient als
Auflage und Fithrung fiir den Konsolkern H (Fig. 80). Kernmarke J dient
zum Ablassen der Luft aus Kern J. Kern K ist Schlitzkern fiir den Schlitz K
(Fig. 80). Kernmarken L dienen zur Aufnahme des Bohrungskernes L.

Fig.79. Kernschnalle zu Fig.71.
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Zur Herstellung dieses Abgusses sind mithin sechs Kerne nétig: 1/, Kern 4,
1/, Kern B, 1 Kern H, 1 Kern J, 1 Kern K und 1 Bohrungskern L.
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In Fig. 82 sind die beiden Kerne 4 und B in einem Kernkasten vereint.
Man trennt diese beiden Kerne, indem man ein Stiick Blech ¢ in den Kern-



kasten einsetzt.

Fiihrungsoberteil.
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Es wiirde unzweckmiflig sein, wollte man die beiden Kerne

in einem herstellen; denn dadurch wire der Former gezwungen, seinen Ober-

Fig. 82. Schnitt
- 5
Gz { Kernkasten ” ® @}/k =
| ( ﬂ) / ‘ / (,%j—'?/

S L zum Kern 4 { S ,Q(&

h Sla und B — A T T
’ . e 1 4
| zu Fig. 81. <((@v g s @)

| — L 5 =
50 et 6t 175 - kasten iiber den Kern B zu fiihren,
R T was mit Schwierigkeiten verkniipft
225 T e . ist. Kern 4 wird also fiir sich in den
' : — Unterkasten eingesetzt, Kern B wird
8 s “ s 7 im Oberkasten angehingt, damit er
L St beim Aufdecken des Oberkastens auf

den Unterkasten festhingt. Rechts in
Flg 82 ist ein Schnitt durch den Kernkasten in etwas gréBerem MaBstabe ge-
zeichnet. — Fig. 83 gibt den Kernkasten zum Kern H wieder. Der schraffierte
Teil H, hat Fithrungsdiibel, da er lose bleiben muB, um den
Kern aus dem Kasten herauszubekommen. Fig. 84 zeigt
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den fertigen Kern, der seine Fithrung und Auflage durch
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Fig.83. Kern Hzu Fig.81. Fig. 84. _KerllH Fig. 85. Kernkasten zum Kern J
) zu Fig. 81. zu Fig. 81.

eine Kernmarke H (Fig.81) bekommt und der als freitragender
Kern durch Kernstiitzen in der Form abgestiitzt werden muB.

Fig. 85 ist der Kernkasten zum Kern J
(Fig. 86). Auch Kern J ist freitragend. Die
Offnung J (Fig. 81) hat lediglich den Zweck,
die Luft aus dem Kern abfithren und aus
dem GuBstiick den Kernsand entfernen zu
konnen. Auch hier muB} wieder, wie in Fig. 83,
der schraffierte Teil J, am Kernkasten

¥

aufgediibelt und abnehmbar sein, um den ] (ER M
) RTINS N aufgestampften Kern aus dem Kernkasten i &8}777 '#;{'em_
Fig. 86. Kern J entfernen zu kénnen. MaB N = 130 mm kastg{lmitKeruK
zu Fig. 81. entspricht dem Mafl N auf Fig. 80. zu Fig. 81.
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Fig. 87 zeigt den Kernkasten mit aufgestampftem Schlitzkern K (Fig. 81); die
Breite ist 80 mm, die Stirke 20 mm. MaB8 P entspricht dem P, Schrige @ dem @
der Fig.81. Der Kasten selbst ist ein einfacher Rahmen,
der aus zwei zusammengediibelten Winkeln besteht.

Kern L ist ein glatter, auf der Kernmaschine her-
gestellter runder Kern von 55 mm Durchmesser, bei
dem der Former, bevor er ihn einsetzt, die beiden
Enden etwas verjiingt anfeilt.

Dreiwegehahn, 656 mm Durchgang (Fig. 88-+-96).
attzeichnung. Fig, 89: Modellaufrifl,
Das Modell mufl zum Dreiteiligformen
eingerichtet sein, die Teilstellen des
Modells befinden sich bei =z, die
beiden Flanschen D miissen etwas
verjiingt gehalten werden (von 23 mm
auf 21 mm), alle anderen Modellteile
sind rund und heben sich folglich gut
aus. Das Modell besteht aus folgenden
Teilen: dem runden Koérper E, den
drei Stutzen F und F,, den zwei Flan-
schen D, den beiden Kernmarken @,
dem Flansch B, der Kernmarke C und den beiden losen Modellteilen A.

Fig. 90 zeigt den bei x geteilten und mit Diibeln H zusammenge-
haltenen Hauptteil E. Er ist als Hauptteil bezeichnet, weil samtliche andere

Modellteile an ihm angebaut werden. Wenn E ge-
‘dreht ist, werden die 4/2 Nocken L angepafBt und
am Bund K befestigt. :

Fig. 91 zeigt, wie die Stutzen F mit Flan-
schen D und Kernmarken @ an den Hauptkérper
angepalit werden.

Wenn die runden Teile, also der Hauptkérper £,
die Flanschen B und D sowie die Kernmarken C
und @, gedreht sind, wird die Papierfuge bei = an
simtlichen Teilen gesprengt; sie sind dann alle

zweiteilig. Die Stutzen F'

Fig.88. Dreiwegehahn, 65 mm Durchgang.

FF"‘@’D' und F, sind nicht rund,
U N PP a2 sondern laufen von L, wo
sierundsind,nach M recht-

eckig iiber. Dieses Recht-
eck ergibt sich aus dem
Durchbruch N (Fig.88)zu-
. < ziiglich einer Wandstérke
™ S von ringsherum 8 mm. In
der Mitte der Fuge eines

i jeden Flansches befindet
Fig.89. ModellaufriB zu Fig. 88. %Z?mm;?::rg:ilt:r)lugiln l‘;;
kommt es genau auf das Maf von 102 mm an, denn von der Genauigkeit dieses
MaBes hingt wieder das StichmaBl 246 mm von auBen bis auBen Flansch ab.
Der Modelltischler baut nun erst ein halbes Modell zusammen (Fig. 92).

Er legt auf die Platte, auf der sich der ModellriB befindet, genau entsprechend
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dem Aufri8 den halben Hauptkérper E auf, paBt rechts und links die Stutzen F,
die Flanschen D und die Kernmarken @ an und befestigt diese mit Holzschrauben.
Ist die eine Modellhélfte auf diese Weise zusammen-

4 | £ gebaut, so wird sie von der Reifiplatte abgenommen

und auf dieser Modellhalfte die andere aufgebaut.
Dann wird der dritte Stutzen zusammengebaut, der
nicht in der Langsrichtung N—XN, sondern in der
Hoéhenrichtung 00 (Fig. 93) dreiteilig zusammen-
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Fig.90. Hauptteil
des Modells zu Fig. 89.

- 2 e

r—_“T Fig. 92. Zusammenbau des Modells
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Fig.91. Aufbau der Stutzen F' ’
zu Fig. 89. Yig.93. Zusammenbau des Stutzens F; zu Fig. 89.

gesetzt ist. Das ist notwendig, weil der Former sonst das Modell nicht ausheben
kénnte (Fig.94). Ferner werden die losen Lappen A des Stutzens F,, wenn der
Mittelkasten abgehoben ist, aus diesem herein- 86,5

gezogen. Flansch B und Kernmarke C bilden g
im Modell ein Ganzes; die Kernmarke C wird mit
Zapfen fest in den Flansch B eingeleimt. Fig. 95
zeigt den Hauptkernkasten. Die genauen MaBe
des Kernkastens sind nach ModellaufriB festgelegt,
sie entsprechen der duBeren Modellform, abziig-
lich der auf Zeichnung angegebenen Wandstéirken.

eI (36—
LA

W

\
3 N L\ Fig.95. Hauptkernkasten
Fig.94. Eingeformtes Modell Fig. 89. zu Fig. 89.

Der Kernkasten setzt sich zusammen aus den 2/, Teilen 4 und den 4/, Teilen B,
die den MafBen der Kernmarken @ des Modells entsprechen; nur hilt man in der
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Praxis den Kernkasten an den Stellen, an denen sich der Kern in die Kernein-

fuhrung einlegt, etwa 1/, mm im Durchmesser kleiner, damit sich der Kern nicht
driickt, wie der Former zu sagen pflegt.

Die in der einen Kernkastenhilfte befindliche Kernmarke D dient als Fithrung

fiir dén Kern des Stutzens F,, der besonders in dem Kasten Fig. 96 aufgestampft

und mit seinem rechteckigen Ende C

g in die Kernfithrung D des Hauptkerns

A

eingeschwirzt wird, so daB er mit
dem Hauptkern ein Ganzes bildet. Die
Schrige A— B des Kernes ergibt der
genaue Modellaufri. Der Oberkasten
(Fig. 94) wird in den Kern C ein-
gefiilbrt; aus diesem Grunde ist auch
SRR die Kernmarke C sehr stark verjiingt
_—t s —-  gehalten, damit beim Aufsetzen des

Fig.96. Kernkasten zum Stutzen F, zu Fig. 89. Oberkastens kein Sand sich losreift

und in die fertige Form fallt.

Die Leisten ¢ und C; auf dem Hauptkernkasten bzw. dem Stutzenkern-
kasten dienen dazu, den zusammengesetzten Kernkisten einen besseren Halt
zu geben. ,

Das Ausarbeiten der Kernkasten erfordert eine gewisse Geschicklichkeit,
da bei den Stutzen die Uberginge vom runden zum rechteckigen Querschnitt
sich nach Schablone nicht ausfiihren lassen.

50—

=
723

I1. Beispiele von Schablonen zum Formen.

Allgemeines.

Arten des Schablonierens. Ebenso wie Kerne ohne Kernkasten nur mit Scha-
blonen gezogen werden konnen (s.Fig. 97 und 101 I.Teil), so kénnen auch
ganze Gufifformen ohne Modell nur mit Hilfe von Schablonen hergestellt
werden. Allerdings kommt man dann in den
wenigsten Fillen mit einer Schablone aus, sondern
braucht zuweilen eine ganze Anzahl, von denen
jede einem anderen Teil des inneren oder #ufBeren
Profils des GuBstiickes entspricht.

Nicht alle GuBstiicke lassen sich schablonieren,
zum mindesten sind manche Formen und Ab-
messungen sehr wenig geeignet. Den Ausschlag
jedoch, ob mit Modell oder Schablonen geformt
werden soll, gibt die Anzahl der GuBstiicke. Wird
nur ein Abgull verlangt, so wird man bei geeigneter
Form schablonieren, um die oft sehr hohen Modell-
kosten zu sparen; sind dagegen mehrere oder gar
viele Abgtisse notig, so wird man mit Modell ein-
formen, denn die Formerkosten sind beim Scha-
blonieren sehr hoch, einmal weil viel Formarbeit
notig ist, und dann, weil diese Arbeit viel Geschick und Erfahrung verlangt,
so daB nur die besten Former damit betraut werden kénnen.

Nicht selten hat man eine Vereinigung von Modell- und Schablonenformerei,
so daB z. B. der duBlere Kontur oder doch einzelne Teile mit Modell geformt wer-

Fig. 97. Vorrichtung zum Scha-
blonieren zylindrischer Formen.
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den, der innere Kontur, der Kern dagegen mit Schablone. Auch eine Verbindung
von Schablonenformerei mit in Kisten hergestellten Kernstiicken kommt vor.

Es wird sowohl in Sand (Masse) wie in Lehm schabloniert, grundsétzlich in
gleicher Weise. Beim Schablonieren in Sand geht man vielfach so vor, dal man

zunichst das Sandmodell fiir den Oberkasten schabloniert und dann, nachde

m

der Oberkasten fertig aufgestampft ist, das Modell weiter abschabloniert nach
der Innenform des Ausstiches und es so als Kern benutzt. Beim Schablonieren
in Lehm, der ein Aufstampfen nicht gestattet, werden dagegen Auflenform und

Kern auch wohl unabh#ngig voneinander hergestellt.

Grundsitzlich kann man zwei Arten von Schablonieren unterscheiden, je nach-

dem das GuBstiick ein Umdrehungskérper ist oder mehr oder minder prismatise

h.

Im ersten Fall, dem bei weitem haufigsten, wird die Schablone um eine fest-
stehende Achse gedreht, im zweiten Fall nach Leitlinealen od. dgl., geraden

oder gekrimmten, gezogen.

Schablonenspindel. Da das Schablonieren von Umdrehungskérpern haupt-
sichlich iblich ist, ist die dazu nétige Schablonenspindel das wichtigste Hilfs-
mittel zum Schablonieren. Sie besteht aus der eigentlichen Spindel d, die sich in
einer WeiBmetallfithrung im Schuh ¢ dreht, und aus dem Schwenkarm e. Stell-
schraube g dient dazu, den Schwenkarm auf und nieder stellen zu kénnen.
Durch die Schlitze & werden die Schrauben zur Befestigung der Schablonen
gezogen. Bei Schablonenarbeiten von einem gréBleren Durchmesser als etwa
2000 mm setzt man an das obere Ende der Spindel d einen Stellring mit einer
Ose und verbindet ihn mit dem #uBeren Ende des Spindelarmes e durch ein
Drahtseil. Diese Verbindung gibt dem Schwenkarm einen festen Halt, so daB

er sich durch das Gewicht des Schablonenbrettes nicht ausbiegen kann.

In der Regel ist der Schuh a auf einem Zementsockel b befestigt, der aus-
reichend tief (meist 5060 cm) in den Gielereiboden eingegraben ist. Die

Spindel d steht dann genau senkrecht,

f

wenn der Schwenkarm in vier zueinander . . )
rechtwinkligen Richtungen genau in der : ¢ |
Wage liegt. K 8 & |
Sehablonen. Fig 98 zeigt eine Holz- 4] [ ! L
schablone. A ist das Brett, B sind zwei g | XTI B |__| A U ‘
Leisten, die mit den Loéchern ¢ am 7a N TSR !
Schwenkarm e (Fig. 97) befestigt werden, '
indem man durch ¢ und die Langlécher % - !
des Armes Mutterschrauben zieht. Tie. 98. Schablonenbrett “ '
Die Schablone mufl am Schwenkarm e )
genau nach der Wasserwage ausgerichtet werden. Dabei dient die Kante %
als Auflagefliche, die der Modelltischler beim Anreiflen der Schablone auch als

Anschlagfliche benutzen muf.

Als Spindelmitte ist stets die Achse der zu formenden Korper anzunehmen.
Soll z. B. eine Fliche vom Durchmesser D = 1000 mm schablonisiert werden, so

1000 50

ist das Maf} I der Schablone, wenn die Spindel d = 50 mm ist, 2 9

auszufiihren,

= 475 mm

In der Regel schreibt der Modelltischler die angenommene Spindelstirke mit
schwarzer Farbe auf die Schablone auf, ebenso noch den gréBiten Durchmesser des

zu schablonierenden GuBstiickes, in diesem Falle also D = 1000 mm.

Werden nun mit einer Schablone mehrere GuBstiicke schabloniert, so emp-

fiehlt es sich, die abgeschrigten Kanten f auf der Gegenseite g mit Blechstreifen

h
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zu beschlagen, damit sich die scharfe Holzkante nicht so stark abnutzt und
keine Ungenauigkeiten entstehen.

Wird eine Form ausschabloniert, so ist es Bedingung, dall eine Zeichnung
mit in die GieBerei kommt, nach welcher der Former arbeiten kann, jedoch
keine Zusammenstellungszeichnung, sondern eine besonders angefertigte Teil-
zeichnung, auf der alle in Frage kommenden Mafle angegeben sind.

Schablonieren in Sand.

Armkreuz (Fig. 99--102). Es handelt sich hierbei nicht um ein Schablo-
nieren im eigentlichen Sinn, sondern um ein Formen mit einem Teilmodell mit
Hilfe der Schablonenspindel. Fig. 99: Werkstattzeichnung.
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Fig. 100. Modellaufrif des Teil-
modells zu Fig. 99.
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Fig. iOl. Aufzeichnen der
Mittellinien fur Fig. 100.
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Fig.99. Armkreuz.

Fig. 100: Modellaufri eines einzelnen Armes mit Nabe. Zum Schablonieren
eines solchen Kreuzes braucht der Former nur den einen Arm 4, an dem jedoch
die vollstaindige Nabe F mit Kernmarke G sitzen mufl. Alle Teile sind der
Formrichtung entsprechend verjiingt zu halten. Der Arm A setzt sich aus
folgenden Teilen zusammen: dem

Ober
\ M verkaster wy Brett K = 30 mm stark, Rippe H
\\/ \’/}:N‘.\\\\\\\\\\3&_;1\?: A RN N AN N { S\ \//\/ — 30/34 mm Sta:rk, 90 mm hoch’
7 £ ' Nabe D mit angedrehter Kernmarke E,

7 Nabe F mit angedrehter Kernmarke G

7 a7 .
i | und Nocken B, der mit Schwalben-
Fig.102. In die Form ein- # | | schwanzfithrung in die Nabe D ein-
geschnittenes Modell Fig.99. 7| gelassen ist und angesteckt wird, da

er lose bleiben muf.

Durch die Nabe F mit Kernmarke @ wird ein Loch der Spindelstirke ent-
sprechend gebohrt (hier mit 50 mm angenommen).

Das Einschneiden der einzelnen Arme geht wie folgt vor sich:

Der Former baut seine Spindel ein und schabloniert sich einen glatten Unter-
kasten, auf den er sich die beiden Mittellinien J—J und K— K (Fig. 101) iiber-
tragt. Dazu muB ihm der Modelltischler die Mittellinie L—L scharf auf die
Fliche M aufreiffen. Dann steckt er seinen Modellarm mit Nabe F und Kern-
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marke & iiber die Spindel d und schneidet den Arm mit Nabe viermal im Durch-
messer ein (Fig. 102). Beim Ausheben der einzelnen Arme bleibt der Nocken B
im Sand sitzen und wird seitlich hereingezogen.

Ist der Unterkasten schabloniert, zieht der Former die Spindel aus dem
Spindelstock heraus, verschlieBt dessen Bohrung mit einem Holzdorn und stampft
die Spindeloffnung bis an die Kante N, wo die Kernmarke G aufsitzt, voll Sand.
Das SchlieBen der Bohrung des Spindel- a
kastens mit einem Holzdorn hat den “-_/_% ]
Zweck, dafl kein Sand in die Bohrung
kommt, i #;

Ist der Kern G eingesetzt und hat
der Former seine EinguB- und Steig-
trichter angeschnitten, wird der glatte
Oberkasten aufgesetzt, seitlich ver-
stampft und beschwert, so dafl die Form
gieBfertig ist.

" Haube mit Stutzen (Fig.103--105).
Bei Herstellung der Form verfihrt man
auf folgende Weise: Man grabt ungefihr

400500 mm unter dem Koksbett 4 die g _
Schabloniervorrichtung g mit Zement- |20 00
sockel % ein, fiilllt lockeren Sand auf A

und richtet das Koksbett 4 her, wobei -
ein Gasrohr f zum Abziehen der durch G0

das Gieflen ents‘tehenden Gase anzu- Fig.103. Haube mitStutzen fertig eingeformt.
ordnen ist. Auf diese Schiittung kommt

Formsand bis zur Hohe des (ieSereibodens, doch gibt man auch um die Spindel
herum kleinkérnigen Koks. Ist der GieBereiboden erreicht, so wird ein Blech-
mantel in GroBe des dufferen Durchmessers der Haube iiber die Spindel gesetzt
und dieser Blechmantel bis zur Hohe des Radiusstichpunktes fest aufgestampft,
wobei auch hier wieder kleinkérniger Koks um die Spindel gelegt wird. Ist
der Blechmantel gut aufgestampft, wird er ent-
fernt, die Mantelschablone 7 (Fig. 104I) an der
Spindel angebracht und Kriimmung a sowie
Flansch b aufschabloniert.
L An der Stelle, wo der Stutzen ']__l
zu sitzen kommt, schliagt der

Modelltischler einen kleinen
Stift ¢ ein, der spitz zugefeilt m

wird. Beim Drehen der Scha-
¢ blone um die Spindelachse o——7"
_____ o wird durch diesen Stift die

i/ Stutzenmittellinie angeris- gig. 105. Stutzen zu
Fig. 104. Schablonen zu Fig.103. sen, also die Stelle, wo der Fig. 103.
Former den geteilten Modell-
stutzen m (Fig. 105) anzulegen hat. Ist nun die #uBere Mantelform fertig ab-
schabloniert, so streicht man sie ein, am besten mit dickflissigem Modellack
oder man belegt sie mit Papier. Dann wird mit dem Aufbau der Formkisten
begonnen, deren Anzahl sich nach der Hohe der Haube und den Abmessungen
der verschiedenen Kisten richtet. In Fig. 103 sind drei Formkisten angenommen ;
die Teilstelle zwischen Kasten %, und k, soll moglichst mit der Stutzenmitte
Loewer, Modelltischlerei. II. 3
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zusammenfallen, ist das nicht moglich, so muf3 der Former bis zur Stutzenmitte
anschneiden. Formkasten k; dient als Abdeckkasten; d ist Steigtrichter, e Ein-
guB., Die Zahl der Eingiisse richtet sich auch nach der Grofe des GuBstiickes.

Nach dem Aufstampfen werden die Kasten k; und %k, abgenommen, der an-
gelegte Modellstutzen entfernt und Unterkasten k, abgenommen. Der Modellack
oder das Papier der dufleren Form wird entfernt und mittels Schablone I (Fig. 104 IT)
der Kern abgedreht, d. h. der Former schneidet die Wand- oder Eisenstéirke von
der suBeren Mantelform ab. Der so erhaltene Kern wird mit Luftstichen versehen,
ausgebessert und, nachdem er mit Graphit und Holzkohle eingestiubt ist, wie
die Mantelform sauber poliert.

Das Fertigmachen der Form geht so vor sich: zuerst wird die Spindel aus
dem Kern herausgezogen, die entstandene Off-
nung mit Koks aufgefiillt und das obere Ende mit
Sand ausgestampft Dann wird Unterkasten k,,
der durch eingeschlagene Holzflocke bereits seine
genaue Stellung hat, aufgesetzt und der Stutzen-
kern m an den Mantelkern angelegt. Die Luft
; dieses Kerns wird durch den Mantelkern durch-
b ‘ gefilhrt. Nachdem Mittelkasten k£, und Ober-
s " kasten k, aufgesetzt sind, wird die Form von
Fig. 106. GuBeiserner Deckel. auBen fertig gemacht, d. h. EinguBkasten ¢ und

Steigkasten ¢ werden aufgesetzt und von auBen
gepriift, ob die Kisten gut und dicht schlieBen. Damit das einflieBende Eisen
die Formkasten nicht hebt, wird der obere Kasten durch Gewichte beschwert.

Bei dem zweiteiligen Modellstutzen m (Fig 105) ist Radius r gleich dem Radius
des inneren Durchmessers der Haube.
Durch die Teilung des Stutzens ist
es dem Former leicht maglich, das
Modell genau und gerade an den
Mantel anzulegen.

_______ ‘ GuBeiserner Deckel(Fig.106-+-110).

/ =7 Fig. 106: Werkstattzeichnung. Da

dieser Deckel rund ist, 148t er sich

glatt und gut schablonieren. Dazu

sind drei Schablonen noétig: die

Oberkastenschablone 4, (Fig. 107),
die Mantelkastenschablone B,

Fig.107. Falsches Bett zu Fig. 106. ggigllo ]?3; dieUnterkastenschablone G

SR S )
\\\ \i\\ N N NN

N

Das Schablonieren geht wie folgt vor sich: Der Former baut seine Spindel
ein und dreht sich den glatten Unterkasten K (Fig. 107) auf, streut ihn mit Streu-
sand ab und setzt den Mantelkasten B auf. Dann setzt er seine Schablone 4,
n an den Spindelarm und dreht sich einen
sog. ,falschen Boden‘, um seinen Ober-
kasten aufstampfen zu koénnen ; der Ab-
satz a, der ebenfalls ausschabloniert wird,
ist ein sog. ,,Schliissel*, ein Fithrungsfalz,
der demOberkasten die richtige Lage beim
Aufsetzen auf den Mantelkasten gibt.

Fig. 108 zeigt den aufgestampften
Fig. 108. Oberkastenballen zu Fig.106. und abgehobenen Oberkasten mit an-
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héangendem Ballen 4. Dieser Ballen entspricht der inneren Form des Deckels und
wird wegen seines Gewichts meistens an einen Rost B gehiingt; Falz a deckt

sich genau mit Falz ¢ von Fig. 107.

Ist der Oberkasten aufgestampft, so wird an Stelle der abgenommenen Schablone
A, die Schablone B, (Fig.109) eingespannt. Dabei ist Bedingung, daB die Richtkante
b, die dem Modelltischler als Winkel-

kante

: v

Fig. 109. Mantelkasten zu Fig. 106. Fig.

wird die Wandstéarke e und der Flansch f (Fig. 106)

dient, genau in der Wasser-

5 l . wage liegt. Mit dieser Schablone B,
83 [ » ]
’_— — +r -—

110. Aufschablonierter Unter-
kasten zu Fig. 106.

ausschabloniert, also’der sog.

»>Mantel“, weshalb man einen derartigen Kasten auch Mantelkasten nennt. Der

Former setzt die Schablone so lange in der Pfeil-
richtung x nach, bis die an der Schablone aus-
gearbeitete Schliisselkante a, auf der Schliissel-
kante a des Mantelkastens auflauft. Dann wird
der Mantelkasten B, der seitlich durch einge-
schlagene Pfihle gesichert ist, abgehoben. Nun
wird auf den Unterkasten K (GieBereiboden) der
Ballen C' (Fig.110) aufgestampft und mit Scha-
blone (; ausschabloniert. Kante K, der Scha-
blone muBl auf der Fliche K des Unterkastens
auflaufen. Nach dem Entfernen der Spindel d
werden die Durchgangslécher der Spindel in den
einzelnen Kasten ausgestampft, die Kasten auf-
einandergesetzt und die Form gieBfertig gemacht.

GuBeiserner Deckel mit Stutzen (Fig.111--116).
Fig. 111: Werkstattzeichnung, Um dieses GuBstiick
schablonieren zu kénnen, hat der Modelltischler
folgende Teile herzustellen: eine Oberkastenscha-
blone 4, (Fig. 112), eine Unterkastenschablone B,
(Fig.113), ein Modellstutzen @ mitFlansch b (Fig. 114).

Bei mehreren Abgiissen kann fir den keg-
ligen Kern C (Fig. 116) ein Kernkasten angefertigt
werden ; bei einem EinzelabguB wird man den Kern
drehen. Das Ausschablonieren der Form geht wie
folgt vor sich:

Der Former stellt seine Spindel  und stampft den

Fig. 111. GuBeiserner Deckel.

Fig. 112. ,Falsches Bett“ fiir
Oberkasten zu Fig. 111.

Unterkasten so hoch auf, daf er mit der Schablone 4, (Fig. 112) das , falsche Bett*

mit dem Fiihrungsschliissel ¢ aufschablonieren kann.

Dann werden Schablone 4,

und Spindelarm entfernt, Stutzen a (Fig. 113) mit dem losen Flansch & und
51er Spindelloch iiber die 50 Spindel gesteckt und der Oberkasten aufgesetzt.

3%
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Fig. 114 zeigt den aufgestampften Oberkasten 4 mit Stutzen ¢ und losem
Flansch 4. Um den Oberkasten abheben zu konnen, mull gesorgt werden, dafl
Flansch b vorher aus der Form entfernt werden kann, Wenn der Former seinen
Oberkasten aufgestampft hat, schneidet er den Kasten bis Oberkante von Flansch b

an und setzt iiber die Kern-

marke a, einen Lehmdeckel

D, einen einfachen runden

oder eckigen Deckel mit

einem Loch, das der GréBe

der Kernmarke entspricht.

Soll der Oberkasten 4 nun

abgehoben werden, so wird

Fig. 113. Aufgestampfter Oberkasten zu Fig. 111. erst der Lehmdeckel D for_t-

genommen und Flansch b in

Pfeilrichtung « herausgenommen, so daf} sich der Kasten glatt abheben 1aft.

Ist das geschehen, wird der Spindelarm wieder iiber die Spindel gesetzt und
Schablone B; (Fig. 115) angeschraubt.

20 Diese Schablone dient dazu, den{Ballen B, der die innere Form des

‘ ‘“&’ Deckels haben soll, herzustellen, dadurch, daf der Former die Wand-

. stérke von dem aufgestampften Ballen 4 abzieht. Zu dem Zweck wird

Fie. 114 Schablone B, so lange in der Pfeilrichtung x nachgestellt, bis die

Modeﬁétutz.en an der Schablone ausgearbeitete Schliisselkante ¢, an der Schliissel-

zu Fig. 111, kante ¢ des Unterkastens anliuft. An dieser Kante darf in der Form

nichts verletzt werden, da sie als Fiihrung fiir den Oberkasten dient.

Fig. 116 gibt die zugedeckte Form wieder.
Wie ersichtlich, wird, wenn Kern O eingesetzt
und Lehmdeckel D aufgelegt ist, dieser von oben
fest verstampft, so daB er sich beim GieBen nicht
heben kann,

Kesselstutzen (Fig.117 -121). Fig.117: Werk-
stattzeichnung. Da dieses GuBstiick zylindrisch,
doch ungleich hoch
ist und am unteren =%
Ende einen Kessel-

100.)’55?

[Ri et

——

Fig. 115. Abschablonieren des .
Unterkastens zu Fig. 111. flansch hat, ist das

Ausschablonieren der
Form mit etwas Schwierigkeiten verbunden.
Fig. 118 zeigt, wie der Ballen B auf den Unter-
kasten 4 aufgetragen wird ; hierzu fertigt der Modell- &

Fig. 116. Fertige Form zu Fig. 111. Fig.117. Kesselstutzen.

tischler einen Rahmen an, der aus den beiden Kopfstiicken (' besteht, die durch
die Stiicke @ und b miteinander verbunden sind. Die Stiicke ¢ haben unten
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eine gerade Auflagefliche und sind oben nach dem Radius von 875 gekriimmt.

Die Verbindungsstiicke @ und b werden von der Zylinderfliche aus in C eingelassen,

geleimt und verschraubt. a hat in der Mitte ein Loch im Durchmesser der
Spindelstirke, so daB sich der ganze Rahmen
leicht {iber die Spindel setzen laBt. Ist der
Rahmen auf den Unterkasten 4 aufgesetzt, so
wird der Ballen B aufgestampft und Flansch F,
der als Holzmodell herzustellen ist, auf diesen
Ballen B aufgesteckt.

Fig. 118. Unterkasten mit Ballen Fig. 119. Mantel- und Oberkasten zu Fig. 117.
und Flanschmodell zu Fig. 117.

~ Nun setzt der Former sei-
ner Mantelkasten @ (Fig.119)
auf, stampft ihn voll und
schabloniert ihn fiir den Ober-
kastenballen D mit Schablone
A bis an die hochste Stelle H
aus und schneidet den Zwi-
schenraum H, fort. Dann setzt
er den Oberkasten K auf und
stampft ihn voll. Als Fithrung
dienen dabei die anschablo-

nierten Schliissel ¢ und a,.
Fig. 119 zeigt links den Fig. 120. Fertigschablonieren des Mantelkastens

aufgestampften Oberkasten K, zu Fig. 117.

rechts den mit Schablone 4
ausschablonierten Mantel-
kasten.
Fig. 120 zeigt rechts, wie
die Wandstirke mit Scha-
blone L aus dem Mantelkasten
@ ausschabloniert wird, nach-
dem der Oberkasten K wieder
abgenommen wurde.  Der
Former mul} wieder bis an Tig. 121. Fertige Form zu Fig. 117.
den hochsten Punkt H aus-
drehen und die Wandstérke H, ringsherum aus dem Mantelkasten ausschneiden.
Links zeigt Fig. 120 den fertig aufschablonierten Mantelkasten ¢. Wenn der
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Mantelkasten G
ausschabloniert
ist, wird er ab-
gehoben, Flansch
F und Rahmen C
(Fig.119) mit Ver-
bindungsstiicken
werden ausgeho-
ben,und diedurch
800 die Leisten a und

b entstandenen
Hohlrdume werden mit Formsand ausge-
stampft.

Fig. 121 gibt die zusammengesetzte
Form wieder: 4 Unterkasten, G Mantel-
kasten, K Oberkasten. Ballen D wird in
der Regel an einen Rost R gehingt, damit
,;ﬁ er einen besseren Halt hat.

I i _,.l i Zur Herstellung dieses Abgusses hat
L *ZZZZZ*“T;W ] der Modelltischler also anzufertigen: einen
i 199 TTh i Rahmen mit Verbindungsstiicken und einen

Fig. 122. Ul tutzen.
8 lj Jergangssiutzen Flansch F, 940/840 Durchmesser (Fig.118),

1 o eine Oberkastenschablone 4 (Fig. 119), eine
@ H%EE(I‘AL‘ﬁ Mantelkastenschablone L (Fig. 120%.

AN Ubergangsstutzen (Fig.122--130). Fig.122:
S | Werkstattzeichnung des Stutzens, der von recht-
eckig auf rund tibergeht.

Fur dieses Gufistiick braucht der Former:
einen rechteckigen Kasten 4 (Fig. 123), dessen
+ ] InnenmaBe gleich den AuBenmaflen des recht-
eckigen Stutzenteils sind, einen rechteckigen
Flansch B (Fig. 124),
\_ T je eine Zugschablone
IS C'und D (Fig.125), eine

Fig. 123. Rechteckiger Kasten Schablone F (Fig. 126),
zu Fig. 122. einen Flansch E

v V4 (Fig.127), sowie eine

Sy - Schnalle ¢ (Fig. 128)

| | zum Anfertigen der

- F 8 Lehmdeckel. Der

Aufbau derFormgeht
-\ nun wie folgt vorsich :
derFormerstelltseine
Spindel d (Fig. 126)
und stampft seinen
Unterkasten G bis an
die Kante H auf. Nun
wird der rechteckige
Kasten 4, der in dem

; ] - Verbindungsbrett ein 800———>~
Fig. 124. 5301}1‘5201;12%91 Flanseh Loch a = 5gl mm hat, Fig. 125. Zugschablonen.
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tiber die Spindel gesetzt und bis an die obere Kante aufgestampft. Ist das ge-
schehen, wird der Kasten abgenommen und der Former baut den Kasten so hoch

G
Fig. 126. Schwenkschablone zum Scha- Fig. 127. Aufgesteckter Flansch & und auf-
blonieren des oberen Durchmessers. gelegte Lehmdeckel 7 zum Aufstampfen
des Oberkastens.

auf, dafl er mindestens
iiber das MaB 710 hinaus-

kommt, setzt seine Scha- -
blone F an den Spindel- |
arm, dreht am oberen %3
Ende des Ballens sei- |sp %
nen Durchmesser von Az

300 mm mit der Scha- v
blone an, entfernt die G
Schablone und setzt den Fig. 128.

. K hnall 2eicd
Rebmen B (Fig. 127) dorphmlle | ~=fm———— =]

itber das rechteckige der Lehmdeckel. Fig. 129. Aufgestampfter Mantelkasten.
Unterteil des Ballens.

Der Ubergang vom rechteckigen Unterteil zum runden oberen Hals wird
mit den Schablonen ¢ und D (Fig. 125) hergestellt. Schablone ¢ hat am unteren
Ende eine Aussparung, die dem
Querschnitt der Rahmenleiste B Al 7
entspricht., Sie dient als Fiih- A 7
rungsflaiche der Schablone, die iz MR,
an der Leiste entlang gezogen et
wird, indem sie oben den Durch-
messer von 300 mm berithrt und
die Fliche K abstreicht. Das
gleiche gilt fiir die Schablone D,
die die Seite L abstreicht. Die ab-
gerundeten Kanten M (Fig. 122)
arbeitet der Former mit der Hand,
also ohne Schablone bei, und zwar : > :
so, daf} er iiberall einen gefalligen -~/ =7 "7~ T e R s T AT
Ubergang bekommt. Dieser aufge- Fig. 130. Fertige Form zum GuBstiick nach Fig. 122.
baute Ballen N (Fig.127) bildet den
eigentlichen Kern des GuBstiickes und entspricht genauderinneren Form von Fig.122.

Die dulere Form des GuBstiickes wird nun auf den Kern N, sobald dieser
geschwirzt und getrocknet ist, aufgebaut. Hierbei hilft sich der Former mit
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Lehmdeckeln, die in der Schnalle (Fig. 128) hergestellt werden. Es sind Stiicke
Lehm in GréBe von ~ 180/150 mm und 18 mm Stérke. Die GrofSe kann beliebig
genommen werden, jedoch nicht zu gro8, damit sich der Former helfen kann; die
Stiarke von 18 mm muB hingegen genau eingehalten werden, da sie der Wand-
stirke des GuBstiickes entspricht.

Siow, . B
N 7 0 i T
3 Sl ___ Lo
S — L —
%; —525 a}ﬂ"“;zf
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Fig. 131. Flache Grundplatte.

Diese Lehmdeckel n werden feucht, damit sie biegsam sind, auf den
getrockneten Ballen N aufgelegt und angestiftet. Flansch E wird in Holz
angefertigt und so aufgepaBt, daB er mit der oberen Kante O vom Ballen N ab-
schneidet. Auch diese so hergestellte Mantelform wird getrocknet und dann der

A Mantelkasten B (Fig. 129) aufgestampft. Ist
A% i dieses geschehen, wird Flansch E abgezogen,
756W / s und Mantelkasten B kann glatt vom Unter-

{ N0 / | kasten A abgehoben werden.
——1720X620-~ o 1000 Fig. 130 zeigt die fertige Form; im
Fig. 132. Rahmen zu Fig. 131. glatten Oberkasten C befinden sich bloB Ein-

guB- und Steigtrichter.

Flache Grundplatte (Fig. 131--134). Fig.131:

J 2 A Werkstattzeichnung. Derartige Grundplatten werden

B meistens schabloniert. Die Arbeit dazu ist ver-
= haltnisméBig sehr einfach.

woxmoof ¢ Der Modelltischler fertigt dem Former einen

Rahmen B (Fig. 132) an. Dieser Rahmen wird auf

den glatten GieBereiboden aufgesetzt, und der
| G Former zieht mit der Schablone 4 (Fig. 133) auf
¥ dem Rahmen B die auBere Form der Grundplatte
8 | auf, d.h. er zieht mit Schablone 4, die an der dufleren
5 |C Kante C des Rahmens gefiihrt ist, entlang, um das
——1900% 1000 suBere Profil der Grundplatte zu erhalten.
Fig. 133. Zugschablonen Ist dieser Ballen aufgezogen, so zieht sich der
zu Fig. 131. Former auf die Oberfliche alle Mittellinien M

(Fig. 131 und 134) und setzt die acht Arbeitsflichen C, die der Modelltischler
alle anfertigt und mit Mittellinien versieht, auf die Oberfliche auf, genau nach
den vorgeschriebenen StichmaBen. Die acht Schraubenlappen D mit Kern-
marken E steckt er in die im Rahmen B (Fig. 132) vorgesehenen Zapfenlécher d
und setzt dann seinen Oberkasten auf, stampft ihn voll und deckt ab.
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Nun wird mit der Fertigstellung des Unterkastens begonnen: samtliche auf-
gesetzten Teile, also die acht Arbeitsflichen C sowie die Schraubenlappen D mit
Kernmarken E werden entfernt und der Former zieht mit Schablone G (Fig. 133)

die Wandstérke von 15 mm ab, indem er nun mit der Scha-
blone an der Kante ¢ vom Rahmen B entlang fahrt. Der
nicht mit der Schablone abgestrichene Teil f wird oben
glatt abgestrichen, Rahmen B entfernt, und auch der Unter-
kasten ist fertig.

Erhéhte Grundplatte (Fig. 135-:-140). Fig. 135: Werk-
stattzeichnung. Fiir den Modelltischler ist die Hauptsache,
die Querschnitte 4—B und C—D in natiirlicher Gréfe
aufzureiBen unter Hinzurechnung der Bearbeitungszugabe.
Bei Schablonenguf8 darf man nicht zu knapp mit der Be-
arbeitungszugabe umgehen, da er in héherem Mafle als
Modellgul von der Geschicklichkeit des Formers abhingt.
Die Bearbeitungszugabe schwankt zwischen 5 und 10 mm
fir jede Fliche; sie richtet sich lediglich nach Art und
GroBe des Gufistiickes.

Um diese Platte ausschablonieren zu kénnen, mull der
Former sich ein glattes Bett (GieBereiboden) ziehen, auf
dieses Bett legt er einen Rahmen B (Fig. 136), den er nach
jeder Richtung hin mit Holzkeilen vor dem Versetzen sichert.
Der iibereinander geplattete Rahmen hat im Lichten genau
die innere Form der Grundplatte. Die in den Rahmen
eingeschraubten Leisten a entsprechen der Eisenstirke a,
(Fig. 135). Die Rahmenstarke ist mit 25 mm angenommen,
sie kann jedoch beliebig stark oder schwach sein,
nur missen die Ziehschablonen entsprechend her-
gestellt werden.

Fig. 137 zeigt die Schablone 4 zum Ausziehen
des Bettes, das zum Aufstampfen des Oberkastens

T ~ (200 00—+ 200

—100 ¢
%~ mm@
|

l

)
;
;
|

Fig. 134. Modellteile
zu Fig. 131.

Fig. 135. Erhohte Grundplatte.
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benétigt wird., Sobald der Former seinen Rahmen B mit eingeschraubten Leisten
auf dem geraden GieBereiboden (Bett) aufgelegt hat, hebt er den Formsand

: §I E Jg : e ~300
2.5 ‘]> ‘?8 A@ﬁ?‘ -
f g <|, N
228
A A
L.
Vi Al o
[ .
Sttt 7-7 T
Fig.136. Rahmen zu Fig. 135. Fig.137. Schablone 4 zu Fig.135.

im Innern des Rahmens ~ 270 mm tief aus, so daB er zum Abziehen nicht
mehr zu viel Sand vorfindet. Beim Ausziehen wird die Schablone 4 so angesetzt,
| dafBl die Kante ¢ der Schablone an der Innen-
: |i8 kante, die Fliche d auf der Oberkante des

[

:ez”0><_/i\_~7gg(7gp$) <220  Rahmens B liauft. Da die Schablone nur
g 2 ~ 300 mm L&nge hat, muB} der Former den
ily = % i Zwischenraum C (Fig. 136) mit einer Scha-

blone nach Fig. 138 von ~ 700 mm Breite

Fig.138. Schablonenbretter und den Zwischenraum D mit einer solchen
zu Fig. 135. von ~ 1000 mm Breite ausziehen.

Ist die Form sauber ausschabloniert, so tberpriift der Former die er-

forderlichen Mittellinien, die er zum Einschneiden der vier erhéhten Arbeits-

 —— flachen 7 (Fig. 135) be-
R i W notigt. Die vier vom Mo-
& I \&4}‘, 24 delltischler angefertigten

! T ™ QNS —~ Kasten nach Fig. 1391

1 z0p——— s 74 I werden vom Former genau

. § J (I nach Maf in die aus-

T schablonierte Form einge-
} ) schnitten, und zwar- so
' | tief, daf} die Kante & mit
der aufgezogenen unteren
Flache gleich zu liegen
kommt.

Sind diese vier Kasten
eingeschnitten, so bleiben
sie in der Form sitzen, da
die innere Vertiefung m
mit in den Oberkasten
aufgestampft werdenmuf.
Der Fuhrungsrahmen B
mull, bevor der Oberkasten zum Aufstampfen aufgesetzt wird, entfernt werden,
die Richtpfihle indessen miissen sitzenbleiben. Sobald der Oberkasten auf-
gestampft und abgehoben ist, werden die Leisten @ aus dem Rahmen B (Fig.136)

3
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600 |

605

1I
Fig. 139. Modellteile zu Fig. 135.
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entfernt, und dieser wird wieder in seiner alten Lage aufgesetzt; ebenso werden
die vier Modellteile ¢ ausgehoben.

Das Ausschablonieren der #ufleren Form der Fundamentplatte geht in
gleicher Weise vor sich, wie das Ausschablo-
nieren des Bettes fiir den Oberkasten. Hierzu
benutzt der Former eine Schablone 4, (Fig. 140),
wobei die Kante ¢ der Schablone sich an der
Innenseite des Rahmens B fithrt und Flache d
auf der Rahmenfliche. Mit dieser Schablone
zieht der Former die Eisenstiirke von 15 mm
ab. Der zwischen dem Rahmen nicht ausge-
strichene Sand wird mit den beiden Brettern
(Fig.138), nachdem vorher Leisten f von 15 mm
Héhe angebracht sind, abgestrichen. Das Ein-
schneiden der beiden Arbeitsflachen (Fig. 139 IT)
sowie des Schraubenlappen g (Fig.139IIT) ge-
schieht in der gleichen Weise wie das Ein-
schneiden der vier Kasten m. Die auf den
Schraubenlappen g angebrachten Kernmarken n
dienen zur Fithrung der Kerne zum Eingiefen
der Schraubenlicher. Sind alle Arbeiten vom
Former erledigt, so wird der Fithrungsrahmen
entfernt und der Oberkasten, nachdem vorher
EinguB- und Steigtrichter angeschnitten sind, -
aufgesetzt. A eﬂwT

Fundamentring (Fig.141-:-144). Um keine
unnétigen Modellkosten zu haben, wird man
/g Kerne herstellen, im iibrigen den Ring in
Sand schablonieren. Fig.141: Werkstattzeich-
nung. Fig. 142: ModellaufriB ; schraffierter Teil
stellt Kern dar. Zum Schablonieren dieses Ringes muf} der Modelltischler zwei
Schablonen und ein Stiick Segmentkernkasten anfertigen, bei einem Kerndurch-
messer von 1400 mm diirfte 1/; Kern angebracht sein.

Fig.143 zeigt die beiden Schablonen ¢ und b. Die
senkrechte Linie links ist die Spindelachse. Zum Aus-
schablonieren des Ringes verfihrt man auf folgende
Weise: zuerst wird die Spindel gestellt und wieder
das Koksbett 4 angelegt, um spéter die Luft abfithren
zu konnen. Dann wird der Herd B aufgestampft
in einer Hohe von ~ 600 mm, Schablone a am
Spindelarm befestigt und der

=200

7006 — - |
72006 —————>

f Fig. 141.

Fundamentring.

innere Ringdurchmesser aus- O0F -
| T02 P> )

gedreht. Nachdem dann das T '
Innere sowie der Herd mit "Q 7
Streusand abgestdubt sind, N

: 1 - !
i dor Obkasten nfge- TS

er ausschablo- __ . - .

nierte Ballen mit an den Ober- 118" 1%?1 Fl\i’fgfﬂili@fﬂﬁ Fig. ﬁd-]ﬁ'sgc.lﬁlil.onen

kasten aufgestampft. Damit
sich der Ballen gut aushebt, hat der Modelltischler die Schablone kegelig gehalten,
und zwar von 698 auf 702 mm Durchmesser. Nachdem der Oberkasten abgehoben
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ist, wird Schablone b am Spindelarm befestigt und nun die untere Form im
Herd ausschabloniert. Die richtige &uBlere Form des Ringes wird durch die

10§ Kerne (Fig.144) hergestellt, wobei man in der Praxis das Sechstel
j stets mindestens 2 mm kiirzer hilt, damit dem Former beim Ein-
legen der Kerne keine Schwierigkeiten entstehen, die er durch
Abfeilen der einzelnen Kerne in der Linge beheben miiBte. Der
Kernkasten ist zweiteilig. Der untere Teil setzt sich zusammen
aus dem Boden f mit aufgesetztem Segmentstiick g, dem Flansch-
stiick %, den VerschluBstiicken m, an denen beiderseits eine Rippe
halber Stirke » angebracht ist. Der obere lose Deckel ist mit dem
Tlanschstiick ¢ verbunden. Die scharfe Kante o des Kernes wird
hinterher mit einer Schablone abgerundet. Bedingung fiir den
Modelltischler ist, beim Kernkasten alle Radien genau nach
Modellaufri einzuhalten, weil, wie schon erwihnt, durch das Ein-

A legen der sechs Segmentkerne erst die eigentliche Form entsteht.
e, l4d. Zwischenstiick (Fig.145-+-155). Fig. 145: Werkstattzeich-
Zuerﬁ;sl:f nung. Fig. 146 zeigt die ausgegossene Form. Sie setzt sich

zusammen aus dem Oberkasten 4 mit anhangendem Ballen 4, .
Damit der schwere Ballen am Oberkasten einen festen Halt hat, ruht er auf
einem Rost D, der wieder durch mehrere Verbindungsschrauben E am Ober-

UZ 77 &JJ ’[ 1609
- ¢
64 N :
i 4 Eomez-l 504
I00¢ L Pe— —F— 16009 | aszg—>!
S N SN
S S & N A8
* s 500-3 Q RN TR 3R
1
—SL N RN RAENENAN AN
R : o Fig. 147. Ausschablonieren des Unter-
!J — 7‘:‘%& N kastens zu Fig. 145.
d i

Fig. 145. Zwischenstiick.

Fig. 146. Ausgegossene Form )
zu Fig. 145. Fig. 148. Schablone zu Fig. 145.



kasten 4 gehalten ist.

Zwischenstiick.

4

(@1

B ist der Unterkasten, in diesem Falle der GieBerei-

herd. C ist der mittlere Kasten, den man in der Praxis auch ,,Mantelkasten
nennt. F sind die mittels Schablone im Mantelkasten

aufgestampften Platten fir die Fenster H.
Um die Form herzustellen, baut sich der Former
erst. seine Spindelfiihrung b (Fig. 147) mit Spindel ¢

(60 mm @) ein und schabloniert mit der Schablone

r<—-—7500 §

————a5ug

790-
%

——s8$

L

Fig. 149. Mantel-
kasten zu Fig. 145.

seinen Kastenschliissel f von 1500 & wund
seine Ballenfithrung g ein. Istdieses geschehen,
so wird die Kastenfuge zwischen Unter- und
Mantelkasten mit Streusand bedeckt, der
Mantelkasten C' aufgesetzt und aufgestampftt
(Fig.148). Wollte nun der Former den Mantel-
kasten ganz voll stampfen, so wire dies
unwirtschaftlich gearbeitet, da er doch mit
Schablone ¢ einen Durchmesser von 848/854
ausschablonieren mufl. Der Former wird sich
einen Blechmantel von ~ 800 mm @ und ent-
sprechender Hohe in den Mantelkasten so
einsetzen, daBl dieser Mantel ziemlich genan
in der Mitte der Vertiefung ¢ sitzt. Nun

wird um den Mantel herum der Mantelkasten auf-
gestampft, dann der Blechmantel herausgenommen

und mit' Schablone

fe———g30¢
Fig. 152. Schablone
zu Fig. 151.

¢ das falsche Bett zum Auf-
stampfen des Ballens 4, aus-
schabloniert und mit dem an ¢
befestigten Brett k zugleich
der Schliissel fiir den Ober-
kasten A. Es ist besonders
darauf zu achten, daB alle

Schablonenbretter genau

winklig zur Spindel am Arm
befestigt werden.

520 —— m_;’ﬁ-!
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Fig. 150.
Oberkasten
zu Fig. 145.

Fig. 151. Ausschablonieren
der Eisenstirke zu Fig. 145.

Fig. 149 zeigt, daB der
Mantelkasten C etwas ver-
jungt ausschabloniert wird,
um den Ballen 4, des Ober-
kastens (Fig. 150) leichter
ausheben zu kénnen. Fig. 151

3850 - —

Fig. 153. Schablone

zeigt die aus dem Mantel-

kasten C auszuschablonierende Eisenstiarke G
von 25 mm. Hierzu benutzt der Former
wieder die Schablone ¢ (Fig. 148) und setzt
Leisten in Dicke der Esenstirke auf die
Schablone auf (Fig.152). Ist die Wand-
und Flanschenstirke aus dem Mantelkasten
ausschabloniert, wird er vom TUnterkasten
abgehoben, Schablone Fig.153 an die Spin-
del befestigt und aus dem Unterkasten B
die Flanschenstirke J (Fig. 154) ausscha-
bloniert. Fig. 155 zeigt den in Holz vom

zu Fig. 154.

Fig. 154. Ausschablonieren
des Unterkastens.
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r l Modelltischler angefertigten Rahmen zum Aufstampfen
° 0 1o ° der Platten F (Fig. 146) fir die Fenster H. TFig. 146
o ,\g%?” ° zeigt auch die fertig ausgegossene Form. L ist EinguB-
bl trichter; auf der entgegengesetzten Seite mufl noch der

| § Steigtrichter angeschnitten werden.

Schablonieren in Lehm.

o o7 To o Rohr mit Stutzen (Fig.156--161). Es handelt sich
L hier eigentlich um Modellformerei in Sand, jedoch wird

das Modell in seinem Hauptteil nicht aus Holz her-

|
gestellt, sondern aus Lehm schabloniert.
Fig. 156 zeigt das Lehmmodell. Der Hauptkdrper 4
8 ist zylindrisch und kann auf der Kerndrehbank her-

2 ® gestellt werden. Das geht wie folgt vor sich: zuerst
~e~\ / wird der eigentliche Kern im Durchmesser von 400 mm
|

aufgedreht. Der Kernmacher nimmt dazu ein kraftiges
] Gasrohr, um die Luft aus dem Kern abfiithren zu kénnen,
Fig. 155. Modellrahmen  ynd dreht um dieses Rohr bis auf eine Stirke von etwa
zu Fig. 145. 300 mm Strohseil; alsdann wird Lehm aufgetragen und

der Kern auf 400 mm Durchmesser fertig gedreht, geschwirzt und getrocknet.
Alsdann wird mit einer Schablone nach Fig. 157 die Wandstiarke von 18 mm

auf den Kern von 400 mm Durchmesser aufgetragen, so daf der zylindrische Mantel
einen Durchmesser von 436 mm hat. Zu diesem Lehmmodell hat der Modelltischler
anzufertigen: 1 Schablone 4 (Fig. 157), ¢/, Flanschen B (Fig. 158), ein Stutzen D
mit Flansch Z (Fig. 159), eine

e Kerndrehschablone ¢ (Fig. 160),
2 a@@% 5 ein Kasten zum Ausziehen des
% ’ 4 7%7' Stutzenkernes (Fig. 161).
' [P I § § . »
i NS S L) ——
A8 ’ g
>+
‘%: A 7000 % 5 !
1600

Fig. 156. Lehmmodell zu einem Rohr mit Stutzen.
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> = Fig. 158. Modellteil Flan-
Fig. 157. Kernbrett zu Fig. 156. schen B zu Fig. 156.

Schablone 4 (Fig.157) ist ein glattes, bei b abgeschrigtes Brett mit einer
Aussparung von 18mm gleich der Wandstirke. Die ¢/, Flanschen B (Fig.158)
werden, wenn es sich blo um einen AbguB handelt, aus zwei vollen Scheiben ge-
dreht; wird das Lehmmodell jedoch fiir mehrere Abgiisse verwendet, so empfiehlt
es sich, jeden Flansch aus drei Ringen zu je sechs Segmente zu verleimen. Es
werden zwei Ringe gedreht und jeder Ring durchgeschnitten, da man die 1/, Ringe
nach dem Oberkasten zu nur ansteckt. a sind die Loécher zum Befestigen der
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Ringe am Lehmmodell. Fig. 1591 gibt zwei Ansichten, Fig. 159 II einen Schnitt
durch den Stutzen D, der in Holz angefertigt wird. Flansch E wird zweiteilig

ausgefiibrt und in D eingedreht, damit die Hilfte
nach dem Oberkasten zu mit hochgeht. D wird
vom Modelltischler genau nach MaB auf den zy-
lindrischen Mantel aufgesetzt und durch die Licher a
befestigt.

Mit der Schablone e (Fig. 160) wird der Kern
zum Stutzen D gedreht. e hat am unteren Ende
des Schaftes f einen Stift 4. Der Kernmacher nimmt
ein glattes Brett, setzt den Stift in das Brett ein und
dreht den Kern so auf. Dieser Stutzenkern muf}
nun an einem Ende nach dem Radius von 200 mm
ausgerundet sein. Hierfiir fertigt der Modelltischler
dem Kernmacher einen Kasten nach Fig. 161 an,
den der Kernmacher iiber den Kern
setzt und der Kante a entlang ab-
streicht.

Sobald die GuBform durch den
Former hergestellt ist, werden sémt-
liche Holzteile losmontiert, die aufge-
drehte Wandstiérke am Lehmzylinder

, Sgig;g&);e losgeklopft, der Zylinder von 400 mm

zZum Durchmesser nochmals geschwirzt,
Stutzenkern g0 daBl er dem Former als Kern zur
zu Fig. 156.  Verfiigung steht. Wir sehen hier, daB
zum Aufbau des Modells der Kern selbst die Unterlage bildet und daB bei
Lehmmodellen grofe Ersparnisse an Modelltischlerlshnen und Holz méglich sind.

Fig. 162. In Lehm hergestellte

Fig. 159. ModellteilStutzen
mit Flansch zu Fig. 156.

- ~Jo4-*Tm>' '
2
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Fig.161. Kasten zum Stutzen-
kern zu Fig. 156.

Fig.163. Herstellung

Zylinderform. des Mantelkernes zu Fig. 162.

Zylinder (Fig.162--163). Grofle, besonders hohe GuBstiicke werden meistens
in Lehm schabloniert, weil dieses Verfahren der vielseitigsten Anwendung fahig ist.
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Die Schablonenformerei in Sand wird im allgemeinen auf Stiicke beschrinkt,
die direkt im Boden schabloniert werden oder nur geringe Héhe aufweisen,
wihrend man in Lehm bis auf 3-+-4 m Hoéhe gehen kann.

Auch bei der Lehmformerei spielt die Schablonenspindel eine Hauptrolle.

Fig. 162 zeigt eine in Lehm hergestellte Zylinderform. 4 ungeteilte Mantel-
form, B Kern. Der duBere Mantel A wird auf einer GuBplatte d aufgemauert, und
zwar 8o, daB beim Ausdrehen mit der Schablone f die innere Wand des Mantels
noch mit einer glatten Lehmschicht von 20-+-25mm aufgefiillt werden mull. Die
Schrige a—b dient als Kernschliissel oder Schlo3, um dem Kern B beim Einsetzen
eine genaue Fiithrung zu geben.

Fig. 163 zeigt die Herstellung des Mantelkernes B, der auch auf einer GufB-
platte d aufgemauert, mit einer Lehmschicht g versehen und mit Schablone f,
abgedreht wird, Dabei mufl die Schrige a—b der gleichen Schréige in Fig. 162
entsprechen. Zur Herstellung dieser Form hat der Modelltischler nur die zwei Scha-
blonenbretter f und f, anzufertigen, wéhrend die Kosten fiir ein Zylindermodell
immerhin recht betrichtlich wiren. Der angegossene ,verlorene Kopf“ C
dient als Trichter, damit geniigend Eisen nachlaufen kann, der Abgull also nicht
pords wird. Mantelform 4 kann ohne Teilung hergestellt werden, weil der
gréBte Durchmesser des Kernes B sich glatt von oben einsetzen lafBit. Das
wire nicht méglich, wenn der Kern in seinem Durchmesser gréBer wire als die
Kerneinfithrungsstelle am Mantel 4; in diesem Falle miiite die duflere Mantel-
form in der Langsrichtung geteilt werden (s. Heft I, Fig. 4).
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