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Einleitung. 
Das vorliegende Heft solI im wesentlichen eine anschauliche und gemeinver­

standliche Darstellung. der Fertigung von Modellplatten geben. 
Jeder GieBereifachmann weiB, daB sich durch das Arbeiten mit der Form­

maschine gegeniiber der Handformerei groBe wirtschaftliche Vorteile erzielen 
lassen. Sie sind begriindet in der Moglichkeit, billigere Arbeitskra£te zu.Maschinen­
formern anzulernen, ferner in der schnellen mechanischen Verdichtung des Form­
sandes an Stelle der Handstampfung, in demraschen gleichzeitigen Abheben aller 
auf einer Platte befindlichen Modelle mit einem einzigen Handgriff und endlich in 
der gleichmaBigen Sauberkeit und MaBhaltigkeit aller auf Maschinen hergestellten 
Abgiisse. 

Vorbedingung fiir die Anwendung der Maschinenformerei ist jedoch - neben 
dem Vorliegen des Bedarfs einer groBeren Menge stets wiederkehrender gleich­
artiger GuBstiicke - eine genaue Kenntnis der Plattenherstellung. 

Die letzten Jahre haben hierin eine vielseitige und rasche Entwicklung gebracht, 
die noch nicht Gemeingut aller Fachleute ist. Es solI daher im folgenden versucht 
werden, das Erreichte - unter Hervorhebung des ·Grundsatzlichen - an Hand 
ausgefiihrter Arbeitsbeispiele von einfachen und von vielgestaltigen Modellplatten 
wiederzugeben. Daneben solI gezeigt werden, fiir welche Anwendungsgebiete sich 
die einzelnen Plattenarten besonders eignen. 

I. Modellherstellung. 
1m folgenden wird zuerst die An£ertigung der sog. Gebrauchsmodelle fiir die 

Plattenherstellung und dann die Herstellung.der verschiedenen Arten von Modell­
platten beschrieben. Dabei ist zu beachten~ daB es sowohl Platten gibt, bei denen 
die Modelle gesondert hergestellt und dann mit der Platte verbunden werden. als 
auch solche, die mit der Platte zugleich in einem Stiick gegosse11 werden. 

Als Gebrauchsmodelle, d. h. als Modelle, die unmittelbar zum Formen dienen, 
konnen die in der GieBerei iiblichen Holzmodelle1 nur benutzt werden, wenn es 
sich um die Herstellung einfacher montierter Platten handelt, aber auch nur dann, 
wenn die herzustellende Menge gering ist. 

Das fiir die Plattenherstellung verwendete Gebrauchsmodell muB besonderen 
Anspriichen geniigen: es muB glatte Flachen haben und bei dem normalen Ge­
brauch behalten, es muB widerstandsfahig gegen den EinfluB der Feuchtigkeit 
des Formsandes und gegen Beschadigung und Abnutzung bei der Arbeit des 
Sandverdichtens sein. 

Diese Anspriiche erfiillt vollstandig nur das Eisen- oder Hartmetallmodell. 
Um ein solches Metallmodell gieBen zu konnen, ist ein Muttermodell nach 
DoppeltschwindmaB mit entsprechender Bearbeitungszugabe notwendig. Das nach 
dem Muttermodell gegossene Gebrauchsmodell wird dann noch in der Modell­
schlosserei durch Drehen, Frasen, Hobeln, Schleifen, Feilen oder Schaben ge­
brauchsfertig nachgearbeitet. 

1 Uber Herstellung der Holzmodelle und Holzschablonen fiir Handiormerei S. Hefte 14 
und 17 der Werkstattbiicher. Lower, Modelltischlerei 1. und 2. Teil. 
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Mbdellherstellung. 

A. Muttermodelle. 

Die Anfertigung von Muttermodellen in Gips bedingt eine besondere Tech­
nik, welche aus dem Stukkateurberuf iibernommen wurde. Man unterscheidet 
hierbei Schablonieren, Drehen und Ziehen in Gips. Die nachfolgenden Arbeits­
beispiele zeigen an typischen Werkstiicken die zweckmaBigste Anwendung diesel' 
Verfahren. Die Herstellung solcher Muttermodelle aus Gips ist schneller und 
bi1liger als aus Holz. Voraussetzung fur das Gelipgen diesel' Arbeit ist die Wahl 
des richtigen Werkstoffs. Nul' del' allerbeste Modellgips gestattet das Ausarbeiten 
der feinsten Konturen. Dieser Gips laBt sich gut schaben und ziselieren, bildet 
keine Poren, laBt sich sagen und aus einzelnen Teilen zusammenleimen. Baugips 
kann aus Sparsamkeitsgriinden allenfalls zum Ausfiillen von Hohlraumen ver­
wendet werden, doch gestattet er die Anwendung del' obengenannten Verfahren 
nicht. Er erhartet zu schnell und ist zu grob. 

1. Schablonieren von Gipsmodellen. Zur Herstellung eines halbteiligen Riemen­
scheibenmodells aus GuBeisen solI zuerst ein Muttermodell aus Gips angefertigt 
werden . An den Arm del' Schabloniereinrichtung (Fig. I) schraubtmandie Schablone. 

e 
/ 

Fig. 1. F ig. 2. 

Die AuBenkontur der Riemenscheibe wU'd mit DoppeltschwindmaB und Be­
arbeitungszugabe fUr das Drehen aus einem I mm starken Blech a (Fig. 2) heraus­
gearbeitet und auf das Schablonenbr~tt b genage.~t. Die Richtplatte bestreicht man 

mit 01, damit sich spater das fertig­
gedrehte Gipsmodell gut von der Platte 
abheben laBt. Um zu verhindern, daB 
das Modell wahrend des Schablonierens 
etwa in drehende Bewegung kommt, 
steckt man in die auf del' Richtplatte 
vorgesehenen Locher einige Holzpflock-

Fig. 3. chen e (Fig. lund 3). Unterhalb des 
Stellringes gibt man dem Spindelstock 

eine Umkleidung c (Fig. 3) aus Ton, den man vorher auf einer Platte in ent­
sprechender Starke (4-:-5 mm) auswalzt. Diese MaBnahme erleichtert das Heraus­
ziehen del' Spindel nach Fertigstellung der Modellhalfte. 

Man beginnt, indem man besten Alabastergips mit Wasser anriihrt, auf die 
Richtplatte bringt und unter standigem Drehen der Schablone die Modellkontur 
hocharbeitet (Fig. 2). Hat man die vorlaufig noch rohe Form soweit fertig, so 
nimmt man zum SchluB noch recht diinn angeriihrten Gips und schlichtet, bis 
sich scharfe Konturen ergeben. Nachdem del' Gips erhartet ist, nimmt man den 
Spindelstock heraus und lOst das Modell durch leichte Schlage auf die Platte. 
Das Modell wird nun nachgearbeitet, indem man es mit feinem Sandpapier glattet 
und mit Lack anstreicht. 



Muttermodelle. 

Die Riemenscheibenhiilfte wird zweimal in Eisen oder Metall abgegossen. 
Beide Abgiisse werden miteinander verdiibelt, auf einheitliches MaB gedrebt., 
und bilden das eigentliche Modell fUr den Gebrauch in der Formerei (Fig. 4). 

2: :'z..<;Z = 
Fi~. I, 

Ahnlich wird beim zweiten Beispiel, der Herstellung einer doppelnutigen 
Seilrolle mit gekropftem Boden (Fig. 5), verfahren. Nur stellt man hier mit 
einer Schablone I (Fig. 6) zuerst 
die Grundkontur des gekropften 
Bodens her. Dber der mit ()Ian­
strich versehenen Grundkontur wird 
mit einer zweiten Schablone II 
(Fig. 7) das eigentliche Modell in 
Gips aufgebracht. Fig. 8 zeigt das 
fertige Gipsmodell a, die Grund­
kontur b und die Richtplatte c. 

Die Grundkontur b benutzt man 
beim spiiteren Formen zur Herstel­
lung des Metallmodells als Auf­
stampfklotz, damit der schwache 
Boden bei der Stampfarbeit nicht 
zerbricht. 

Die vielseitige Anwendungsmog­
lichkeit des Schablonierens in Gips bei 
N euanfertigung von Modellen zeigt, 
auch das Beispiel des Lagerschildes 
(Fig. 9). 

Zuerst dreht man wieder mit der 
Schablone I (Fig. 10) die Grundkontur, 
die hier aus dem Teil a und dem Ring b 
besteht. Dann werden die vier Durch­
briiche 1, 2, 3 
und 4 (Fig. 9 
und 14) auf der 
Grundkontur 
festgelegt. Die 
Lage der vier 
Felder wird auf 
dem Gipsteil a 
(Fig. 10) mit 
der Schablone 

.£ 

I 

I'ij:f . fi. 

Fju, 'j. 

Fig. 8. 

Fi~. 10. 

und einem ParallelreiBer durch RiBlinien markiert (Fig. 11). Aus bildsamem Ton 
werden vier Platten p (Fig. 12) ausgewalzt, die mit Hilfe zweier Brettchen h etwas 
schwiicher gehalten werden als die Arme des Lagerschildes. Nach einer Papier­
schablone sticht man die Form der vier Felder aus den Tonpliittchen heraus 
(Fig. 13) und nagelt sie entsprechend den RiBlinien auf der Grundkontur fest 



6 Modellherstellung. 

(Fig. 14). Nachdem die vier Felder zuverlassig befestigt sind, bringt man mit 
der Schablone II (Fig. 15), wie bereits bei den vorhergehenden Beispielen be· 

Fi~. 1~. 

Jl. 

Fig. I',. 

-----· 16UJ 
1';1(.1r.. 

.' 'hri b 'n. da . }[odcll auf: \'orher hat man 
<Jut"h cinen O(;i.1l trich dafiil' Zli .orrren. 
tlal3 dus ft l'tigg '(\rchtc (~ipsmodell ich 

Icicht lind oh1lc bc .. ehadigt zu 
wl'rden \ ' 011 del' Grulldkontu l' 
lo~cn liiflt. Di ctwa' . hwa­
<:\1('1' gehaltcn n 'ronf IdeI' fii l' 
die IIs"panrng'll zwischcJl 
den Annl'n 'c tatton, die 
• 'chahlone rcibungslos ZH eire· 

Fi)!.I1. hell. l)Pr an den U\lI'thbriich n 

l·i~.H. 

iibel' den ctwas schwiieh'l' g. 
hnltenCIl Tonfcldern cnt .. tandcnc 
flipsgml \\ inl leieht dUl'chge· 
stolkn lind dm; ~1 ()dcll nllscitig 
formg('reeht nuchrrearbcitct: 
dallll winl ('S zur Hcrstcllllng 

{'inc' :.\ letnilllloddls cingcformt. Die 
nl'lilldlwntlll' client hicl'b i wi dCI' als 
A IIfstaIllJ)fklot'lo. dum it d ic seh wachcn 

..\Iodcllt(' i\ 11 ich t 70('1 hn'che n . 
2. nfl'hell Cill(' , Gi!); hohl-

1110([(· 11 .. fiir ('illen Zylintll·r­
korper. Znm Dn'ht'!! \011 I])'" 

mo<ic J\ (,1l \'(' I'\\'enc!e!, man d ie· 
se ll>(ln \\'erk'loellg(l, wie sie bC' i 
del' 1l1'1'.·tdlulIg \ ' 011 alls Lehm 

HIl"efl'l'tigtl'lI ()\'eh kcl'Jl cn Vf')'w('/ldC't \I order. Dic I ~ ig. 17 
his :21 'l'.eig('n dir Arhritsfolgen heim l>l'chell ('in,; Hohl· 
z.dinderkiir'p('l's in Cip,;. i)i(' Harrptmal3(· s ind am f<'l'tig 11 

\\'pl'kstiick (Fi r. l li) ulIgegebf'lt. 
nil' • 'l'indl'l. auf dC'I' da' (ii)Jsrnod' lI allfg buut 

\\('rclr)) .'011 , \'crsieht man mi eincnl Hob: rC('ippc, 
wobei 'loll bea ·htcl1 ist, daB pindcl und 
Hol'logerippe fe .. t vcrhunden \\' nlcn, drmit 
!<ie !<idl nicht \' l"ehiebell lind yt'fdrp lwn 
Wig. l7) . uf dt'l' ~o v rg!'ri 'hteten , pin. 
dcl \1 ird die I l'l'nSf-pll' durch Drehen na·h 
dot' I chablOlW J (~·irr. I ) ill Lchm fe('ligo 
gcstcllt. Von del' ilblichcn H rstclhmg 
cines Ldlm kern.. rr nterschcidct ,iell del' 

l'il(. 1;. 

Arbeitsgang dadurch, daB man die Holzwolleumspinnung starker ausfuhrt, um 
die aufzutragende Lehmschicht moglichst dunn zu halten. Das Lehmmodell wird 
getrocknet, mit Sandpapier abgeschliffen und mit Lack angestrichen, um ihm 
cine moglichst glatte Flache zu geben. 



Muttermodelle. 

Auf die so fertiggestellte Kernseele ist nun in entsprechender Sta:rke das eigent­
liche Hohlmodell in Gips aufzubringen. Um del' aufzudrehenden Gipsschicht, 

Fill. l~. 

die j a eine verhaltnismi1Big geringe 
Wandstarke erhalt, Halt zu geben, 

biegt man aus geniigend starkem Eisendraht Formstangen, die man auf der 
Kernseele befestigt, indem man die rechtwinklig umgebogenen Enden an den 
etwas starker gedrehten Stirnflachen der Kernseele festnagelt. Die Formstangen 
werden an vier oder fiinf Stellen 
dnrch ein Kliimpchen von stei­
fem Gipsbrei unterstiitzt. Man 
erreicht hierdnrch, daB die 
Eisenstangen, die . der Gips­
schicht Halt geben sollen, nach 
dem Fertigdrehen in der Mitte 
der Wandung des Hohlmodells 
liegen. 

t·I!!.20. 

Hat man die Formstangen auf der Kernseele befestigt, so umgibt man das 
Ganze an mehreren Stellen noch mit einem Ring aus Bindedraht. Fig. 19 zeigt die 
aufgebrochene Lehmkernseele mit den befestigten Formstangen; auf der Spindel 
befindet sich das Holzgerippe, dariiber ist die Holzwolle aufgewickelt, auf der Holz­
wolle ist die diinne Lehmschicht aufgetragen, auf der das Eise~gerippe befestigt ist. 

N achdem man das Schablonenbrett II (Fig. 20) fUr die Modellkontnr auf die 
Schablonierbocke gelegt und ausgerichtet hat, riihrt man reichlich dicken Gipsbrei 
an, dreht die Modellkontur des Zylinderkorpers, jedoch ohne die Stirnseiten, roh vor 
und laBt das Ganze erst abbinden; dann schlichtet man mit weniger steifem Gips 
unter fortwahrendem Drehen der Spindel so lange nach, bis scharfe Modell­
kontnren ·entstehen. Nachdem man die Nagel aus den Stirnseiten der Lehm­
kernseele herausgezogen hat, werden diese Seiten verputzt und geglattet, 
mit 01 angestrichen und die Stirnflachen des Gipsmodells aufgedreht. 

J'I~. 21. 

bt¢:~ 

~a~ 
1·'ig.22. 

Nach dem Erharten zieht man mit Hilfe der Schablone einen MittelriB, sagt 
die Wandstarke unter Bearbeitungszugabe einige Millimeter oberhalb des Mittel­
risses mit einer Sage auf und hebt die obere Halfte des Modells ab, wobei die Ringe 
aus Bindedraht abgekniffen werden miissen (Fig. 21). Die Kernseele aus Lehm 
wird jetzt zerschlagen und aus dem Hohlmodell b entfernt. Die Modellhalfte b muB 
dahD. formgerecht nachgearbeitet und lackiert werden. Urn dem Modell geniigend 
Starrheit zu geben, laBt man vom Modelltischler eine Rippe anfertigen (Fig. 22). 



8 Modellherstellung. 

Die so erha1tene GipsmodellhliJfte gieBt man zweima1 in Eisen ab, paBt sie 
durch Hobeln aufeinander, verschraubt sie und HiBt den Korper auf der Dreh­
bank maBha1tig und formgerecht bearbeiten. Beide ModellhliJften werden zu­
sammengediibe1t und bilden ein vollstandiges Modell. 

Bei der Kernkastenherstellung fiir diesen Zylinderkorper verfahrt man nach 
den gleichen Grundsatzen. 

3. Ziehen von Gipsmodel­
len. AuBer durch Schab1o­
nieren und Drehen lassen 
sich Gipsmodelle auch durch 
Ziehen herstellen, wie an 
dem Beispiel einer Schutz­
haube (Fig. 23) gezeigt wer­
den solI. Zum Ziehen von 

Fig. 2:1. l'ig. ~ I. Gipsmodellen benotigt man 
ein Werkzeug nach Fig. 24, das aus einer Richtplatte mit eingehobelter Fiihrungs­
bahn a besteht, in der der Ziehbretthalter b gleitet, der zur Aufnahme und 
Befestigung der Ziehschablone dient. 

Man beginnt mit dem Aufziehen der Grundform (Fig. 25), walzt zwei Ton­
streifen in der Starke der aufzuziehenden Gipswand aus und befestigt die Ton-

Fig. ~l;' 

streifen so auf der Grundform, daB sie das zu ziehende Modell in der Lange L 
(Fig. 26) begrenzen. Hiernach wird das Ziehbrett fiir die Modellkontur hergerichtet 

und die Wandstarke aufgezogen (Fig. 27). Die Grund­
form ist vorher mit 01 angestrichen, damit die erhartete 
Gipsmasse sich leicht von ihr trennen laBt (Fig. 28). 
Die beiden Seitenwande fertigt man aus Ho1z und 
stellt das Modell durch Zusammenleimen des Gipsteiles 
und der beiden Holzwande her (Fig. 29). Das Modell 

I"iu. 29. wird sauber verputzt, mit Hoh1keh1en versehen und in 
Eisen oder Metall abgegossen. 

Die Zieheinrichtung Fig. 24 laBt sich natiirlich auch behelfsmaBig herstellen, 
indem man fiir die Fiihrung am Ziehbrett eine Gleit1eiste befestigt und den 
Halter an einer gehobelten Fiihrungsbahn laufen laBt. 



Herstellung von Kernkasten und Kernschalen. 9 

Es sei schon hier bemerkt, daB die beschriebenen Musterbeispiele fiir die Her­
stellung von Gipsmodellen nur das Grundsatzliche der einzelnen Arbeitsverfahren 
verdeutlichen sollen. Man kann bei der Anfertigung von Gipsmodellen auch zwei 
oder drei dieser Verfahren vereinigen. Uberhaupt ist das Anwendungsgebiet der 
Modellherstellung in Gips auBerst vielseitig (s. auch "Beispiele aus der Praxis"). 

B. Herstell ung von Kernkasten und Kernschalen. 

Den besonderen Bedingungen der Massenfertigung in der Maschinenformerei 
haben, ebenso wie Modelle und Formplatten, auch die Kernkasten zu genugen. 
Der Kernkasten aus Holz wird in keiner Weise den Erfordernissen der mengen­
maBigen Herstellung gerecht aus den schon irn Abschnitt uber die Gebrauchs-, 
modelle zur Plattenherstellung (S.3) angefiihrten Grunden. 

Aus Grunden der Wirtschaftlichkeit und urn sicher zu sein, daB die Kerne 
beirn Trocknen maBhaltig bleiben und sich nicht verformen, laBt man sie in Kern­
schalen trocknen. Dem Modellplattenmacher erwachst hierdurch die Aufgabe, 
den Metallkernkasten und das notige Modell zum AbguB der eisernen Kern­
schalen gebrauchsfertig herzustellen. 

Gewohnlich wird nach dem in Gips hergestellten Muttermodell der Metall­
kernkasten abgegossen und £iir die abzugieBenden Kernschalen eine einfache 
Gipsplatte hergestellt. Nur bei ausgesprochener Massenfertigung (Radia­
t01,'en usw.) gibt man der ,einfachen Gipsplatte fiir die Kernschalen durch Ein­
betten von Metallmodellen eine groBere Lebensdauer. 

In diesem FaUe ist die Arbeitsfolge: 
Herstellung des Ursprungmodells in Gips (dreifach SchwindmaB und Be­

arbeitungszugabe1 ) 

AbgieBen des Muttermodells nach dem Ursprungmodell 
AbgieBen des Metallkernkastens nach ' 

dem Muttermodell 
Herstellung der Modellplatte fur die 

Kernschalen (einfache Gipsplatte mit ein­
gegossenem Metallmuttermodell). 

An Hand der Fig. 30-;-40 sind zunachst 
die Arbeitsfolgen zur Herstellung von Kern­
kasten und Kernschalen unabhangig von der 

d 

Fig. 30. 

Modellherstellung beschrieben; die Faile, bei denen sich die Kernka-sten­
herstellung zwanglaufig aus der Anfertigung der Modelle ergibt, werden spater 
noch besonders berucksichtigt. 

Als erstes Beispiel sei die Herstellung eines Kernkastens fiir den Kern d nach 
Fig. 30 beschrieben, bei dessen Einfachheit lediglich das Ziehen eines Mutter­
modells aus Gips in Frage kommt. Der Kernkasten wird hergestellt, indem man 
zuerst auf einer Richtplatte mit der Schablone a die drei Kernseelenhalften 
anfertigt. Die SchlieBflachen c (Fig. 32) erhalten eine Bearbeitungszugabe 
fiir das Frasen. Die erharteten Kernseelen werden glatt geschliffen und mit 
einem leichten Trennungsanstrich aus 01 versehen; mit Hilfe emer zweiten 
Schablone b (Fig.31) wird die Wandstarke der eigentlichen Kernkastenhalfte 
dariiber au£gezogen (vgl.auch S.8 nnd 51). Nach grundlicher Lufttrocknnng 

1 Das dreifache SchwindmaB fiir das UrsprungmodeU bewirkt, daB das Muttermodell. 
das nach dem UrsprungmodeU abgegossen wird, doppeltes SchwindmaB erhalt. Nach diesem 
Muttermodell werden sowohl die Kernschalen als auch der Metallkernkasten abgegossen, 
die hierdurch einfaches SchwindmaB fur den Gebrauch in der Kernmacherei erhalten. 



10 Modellherstellung . . 

werden die Gipsteile durch Sagen auf das gewiinschte MaB gebracht. Es empfiehlt 
sich auch, an den Stirnflachen Bearbeitung fiir das Frasen zuzugeben. 

Nachdem man vorsichtig die Kernseelen aus der eigentlichen Kernkastenhalfte 
entfernt hat, wird ~ese formgerecht nachgearbeitet, lackiert und zweimal in 

r·ig. 32. 

Eisen oder Metall qbgegossen. Durch Frasen auf den SchlieBflachen und an den 
Stirnseiten wird der Kernkasten auf genaues MaB gebracht und nachher passend 
verdiibelt (Fig. 32). 

Bei der Anfertigung der Schablonen sind die SchwindmaBe des vorgesehenen 
Modellmetalls zu beriicksichtigen. 

Fig. 33 zeigt ein zweites Beispiel, bei dem vorausgesetzt sei, daB es in sehr 
groBen Mengen hergestellt wi d und daB die wirtschaftliche Herstellung der 
Kerne deshalb Schalentrocknung notig macht. 1n solchcm 
FaIle muB, wie am Eingang dieses Abschnitts crwahnt, ein 
Ursprungmod€ll in Gips angefertigt werden. Bei den be­
notigten Schablonen sind die spatere Bearbei­
tung und entsprechende Schwindung zu beriick­
sichtigen (s. FuBnote S. 9). 

Die Herstellung des Gipsmodells ist in diesem 
FaIle schwieriger als bei dem bis jetzt be­
schriebenen Verfahren, weil die verschiedenen 

~-- -2 -- _~ 
:' , , j ."":::r::",,,:1li; : .'~ . ' ...... - ... ~ ...... -",' ,'.: 

Teile einzeln angefertigt werden und zum SchluB auf einem AufriB passend 
zusammengesetzt werden mu' pen. 

Man stellt zuerst die beiden halbrunden Modellenden in einem Arbeitsgang durch 
Schablonieren her (Fig. 34). Auf die fertiggestellten Kernseelen a schabloniert man 

l·· i~ . 3i . 

die Wandstarke b 
auf, trennt sie nach 
demErharten durch 
einen Mittelschnitt 
in zwei gleicheHalf­
ten und erhalt so die 
beiden halbrunden 
Modellenden. Dann 

stellt man durch Ziehen nach Fig. 3.5 und 36 das Mittelstiick her und bringt es 
durch Absagen auf genaues MaB. Das Mittelteil und die beiden halbrunden Modell­
enden werden pass end auf dem AufriB der Richtplatte zusammengesetzt (Fig. 37). 
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Nach diesem Ursprungmodell wird das Muttermodell in Metall abgegossen 
und vom Modellschlosser nachgearbeitet. Man gieBt dann nach dem Mutter­
modell die beiden KernkastenhiiJften abo Beim AbguB der zweiten Kernkasten­
hiilfte sind die beiden zylindrischen Teile aufzudubeln, die aus zwei gedrechselten 
Holznaben mit Kernmarken bestehen (Fig. 38). Die beiden Kernkastenhaliten 
werden auf den SchlieBflachen gefrast, vom Modellschlosser nachgeschabt und 
passend verdubelt (Fig. 39). 

Zum AbguB fur die Kernschalen gibt man dem Muttermodell auf der Ruck­
seite Rippen a (Fig. 40), die die abzugieBende Kernschale gegen Werfen unter dem 

~ 
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EinfluB der Trockenfeuerung widerstandsfahig machen. .Das so vorgerichtete 
Muttermodell fur die Kernschalen gieBt man in einer Gipsplatte fest und 
kann danach jederzeit Ersatz fur unbrauchbar gewordene Kernschalen anfertigen. 

C, Hilfsmodelle aus Gi ps, 

Die bisher beschriebene Herstellung von Modellen aus Gips hatte den· Zweck, 
Muttermodelle zu schaffen, nach denen Gebrauchsmetallmodelle hergestellt 
werden sollen. Bei Herstellung geringerer Mengen von GuBstucken sind kost­
spielige Metallmodellplatten unwirtschaftlich, weil sie sich bei der Erledigung 
des kleinen Auftrages nicht bezahlt machen wiirden. In solchen Fallen geniigt die 
billig herzustellende einfache Gipsplatte. 

Handelt es sich um ein kleineres Modell, das allein die kleinste Form­
kastengroBe nicht ausnutzt, so muB man das Modell mehrmals auf der 
Platte anordnen. Zur Anfertigung einer solchen Form­
platte sind Hilfsmodelle herzustellen. Ihrem beson­
deren Zweck entsprechend sollen Hilfsmodelle in der 
Herstellung moglichst billig, dabei aber genau maB­
haltig sein. Ein bewahrtes Verfahren ist die Her­
steHung von Hilfsmodellen aus Gips durch Schleu­
dern in einer Vervielfaltigungsform. 

1m folgenden wird die 
Herstellung einer solchen 
Form fiir ein kleines Ra­
dergehause beschrieben. 
Fig. 41 zeigt das Holzmo­
dell, Fig. 42 die fiinfteilige 
fertige Vervielfaltigungs­
form aus Gips und die } ' jg. -11. }'!g. H. 

Fig. 43 -:- 47 die Herstellung der fiinf einzelnen Teile mit Hilfe des Holz­
modells. 

Man beginnt mit der Seite a (Fig. 43) des Holzmodells, indem man rings um 
diese Seite gut modellierbaren Ton ansetzt und ihn mit dem Spachtel von innen 
bis zu den Kanten der Flache scharfkantig ausschneidet. Den so entstandenen 
Raum fiillt man mit Gipsbrei aus, liWt abbinden, nimmt dann den Ton 
ab und setzt die so gewonnene erste Seitenwand a 1 beiseite. Mit der entgegen-
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gesetzten Seite b (Fig. 44) des Modells verfahrt man in gleicher Weise und stellt , 
wie vorhin beschrieben, die zweite Seitenwand bl der Vervielfaltigungsform Fig. 42 
her. Die Stirnkanten der so erhaltenen Wande werden mit dem Schaber glatt 
nachgearbeitet und mit muldenformigen Vertiefungen versehen, die man mit der 
Lanzettenspitze einbohrt. Diese Vertiefungen ergeben bei Herstellung der dritten 
Seitenwand cI und der heiden Deckelflachen d l und III erhabene Diibel, die heim 
Zusammensetzen der fertigen Form die richtige Lage der fiinf Teile zueinander 
sichern. 

Man setzt eine kleine Stahlklammer so iiber die wieder am Holzmodell angelegten 
Gipswande a l und b l , daB sie fest am Modell anliegen (Fig. 45). Dann stellt man 

:E'ig. ·13. :Flg. 4 l. Fill. *5. 

die dritte Seitenwand cI und nachher (Fig. 46 und 47) die beiden Deckelflachen 
d l und el her, wie vorhin beschrieben. Hat man die fiinfteilige Vervielfaltigungs­
form soweit fertig, so glattet man die einzelnen Teile an den Innenflachen mit 

Glaspapier und streicht sie mit Schellack an. Beim 
Zusa:r:'?-mensetzen der VervieWiltigungsform erhalt man 
eine Offnung am Flansch, durch die man den Gips­
brei in die Form hineingieBen kann. 

Man riihrt nun maBig dicken Gips an, setzt die 
Form zusammen, verklammert sie mit Drahtklam­
mem, streicht die Innenflachen leicht mit 01 an, 
gieBt den angeriihrten Gips in die Form und 
schleudert diese. Durch die Fliehkraft wird der 

:Flg. IG. Gipsbrei nach auBen gedrangt und ergibt so gleich­
maBig scharf ausgefiillte Konturen. In dieser Weise 
kann man die Vervielfaltigungsformen so oft ver­
wenden, als Hilfsmodelle notig sind. 

Das Verfahren gibt genaue und maBhaltige Verviel­
faltigungen, die vor allen Dingen nicht schwinden und 
deshalb besser als gegossene Metallhilfsmodelle sind. 

D. Fol'mgel'echte Modelle. 
Fill. 4;. Bei Herstellung von Massenartikeln auf Form-

maschinen ist es wichtig, daB die Abgiisse maBhaI­
tig und sauber gegossen sind . . Kleinere GuBstiicke werden bei del' Bearbeitung 
in der mechanischen Werkstatt in Vorrichtungen gelegt; sie miissen daher innerhalb 
gewisser Toleranzen Iehrenhaitig sein und eine saubere Oberflache besitzen . 

. Solche Abgiisse sind nur dann zu erzielen, wenn die Modelle formgerecht sind, 
richtig zur Formteilebene auf der :Modellplatte ausgewinkeit liegen und wenn die 
AnsteckteiIe so angeordnet sind, daB sie nicht verstampft werden konnen. 
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Die Modelle miissen glatte Abhubflachen haben und zweckmaBig verjiingt 
sein; andernfalls zerreiBt die Form beim Abhub, und das Ergebnis sind unsaubere 
Abgiisse und Aus­
schuB. Deshalb 
sind alle gedreh­
ten, gehobelten 
und gefrasten Mo­
delle an den senk­
rechten Hubfla­
chen noch durch 
Schleifen oder Po­
lieren zu glatten. Desgleichen sind bei gefeilten 
Modellen die Feilriefen sorgfaltig mit feinstem 
Schmirgelpapier abzuschleifen oder durch Scha­
ben mit dem Schaber zu glatten. Lose Modell­
teile miissen so angeordnet werden, daB sie nicht 
verstampft werden konnen. Mit Nageln ange­
steckte Modellteile sind iiberhaupt zu verwer­
fen; denn da der Stift herausgezogen werden 
muB, bevor die Arbeit des Sandverdichtens 
vollendet ist, so konnen die Ansteckteile 
leicht verstampft werden. Auch die Be­
festigung durch Schwalbenschwanz, die 
an sich nicht schlecht ist, zeigt in der 
Praxis Nachteile: der Schwalbenschwanz 
saugt sich beim Sandverdichten gewohn­
lich fest, lOst sich beim Abheben nicht 
yom Modell, die Form zerreiBt und die 
nun einsetzende Nach- und Flickarbeit 
bedeutet Zeitverlust und fiihrt zu Unge­
nauigkeit und Aussch.uB. 

Die folgenden Beispiele veranschaulichen rich­
tige Befestigungsarten von losen Modellteilen, welche 
die beschriebenen Fehler mit Sicherheit vermeiden. 

Fig. 48 zeigt ein Modell mit einer in den Haupt­
teil eingelassenen seitlichen Nabe n. Diese Nabe 
solI am AbguB rechtwinklig zum Hauptkorper stehen. 
Die Anordnung der losen Nabe bietet keine geniigende 
Sicherung gegen Verstampfen. In Fig. 49 ist die lose 
Nabe durch eine kleine Saule 8 unterstiitzt. Die Saule 
ist etwas verjiingt gehalten und mit dem starken Ende 
fest mit dem Hauptmodell verbunden. Die lose auf­
gediibelte Nabe kann jetzt beim Sandverdichten ihre 
Lage nicht verandern. Die mitgegossene Unter­
stiitzungssaule wird beim Putzen durch einen Ham­
merschlag entfernt (Fig. 50). 

1m zweiten Beispiel (Fig. 51) sind die losen Modell­

Fl~. H). 

:l'ig. &0. 

.I'lg. Gl. 

Fig. 52. 

teile (rechts) zweckmaBig auf einer eingelassenen Flache (links) vereinigt. Diese 
Flache hat rechtwinklige Kanten und ist unten breiter als oben. Sie kann 
nicht verstampft werden, noch kann sie sich festsaugen. 

Die losen Scheiben in Fig. 52 sind gekennzeichnet durch dreieckige Auflage-
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flachen, die ebenfalls eine gute Sicherung gegen Verstampfen und Fest­
saugen bieten. 

Alle drei Anordnungen haben gegeniiber del' Befestigung del' angesteckten 
Teile durch Nagel den Vorteil, daB das Verstampfen vermieden wii'd. 

Zusammenfassend kann also gesagt werden, daB es nicht geniigt, wenn 
die Modelle formgerecht sind, sie miissen vielmehr auch richtig auf Abhub auf 
del' Modellplatte befestigt werden. Daher miissen alle auf del' Formplatte ein­
gebetteten Modelle VOl' dem Aufstampfen genau ausgewinkelt sein. Hierdurch 
ergeben sich die Richtlinien fiir das Kontroll- und Arbeitswerkzeug in del' Modell­
werkstatt. 

II. Modellplattenherstellung. 
A. Werkzeug zur Plattenanfertigung. 

Bei del' Beschreibung del' Werkzeuge, die in del' Modellplattenwerkstatt ge­
braucht werden, solI davon abgesehen werden, die Kontroll- und MeBwerkzeuge 
von den eigentlichen Arbeitswerkzeugen zur Plattenherstellung streng zu trennen. 
Da die Grenzen von Arbeits- und MeBwerkzeugen: ineinander iibergehen, soli 
vielmehr so verfahren werden, daB del' Aufbau del' Werkzeuge, wie er sich natur­
lich ergibt, gezeigt wird. 

Die Lehrplatte nach Fig. 53 ist das wichtigste Werkzeug zur Festlegung der 
Zentrierabmessungen und zur KontroIle der Fuhrungsgenauigkeit fiir aIle Form­

kastengroBen, Modellkasten, Zentrierrah­
men, Loch- und Bohrschablonen. 

Die Lehrplatte muB stark bemessen, 
richtig verrippt, auf del' Oberflache hart 
gegossen und sauber gehobelt und ge­
schlichtet sein. Die Locher sind mit ge­
harteten Stahlbuchsen zu versehen und 
im Durchmesser zu normen, sodaB Ka-

}·i~. 5:1. libel' und Locher genau zueinander passen. 
N ach del' Lehrplatte stellt man sich die 

Lochlehre (Fig. 54) her. Die Schnittzeichnung (Fig. 55) zeigt die ebenfalls starr 
gegossene Lochlehre in Verbindung mit del' Lehrplatte beim Festlegen del' Fiih-

l"j~. 54. Fig. 55 . 

l'ungslOcher. Die Lochlehre hat doppelt kegelige Locher, deren Durchmessel' 
in del' Mitte kleiner als an den Enden sind. Die innen lehrenhaltig gedreh­
ten Stahlbuchsen d sind gehartet und haben auBen die Form von Doppel­
kegeln, die jedoch im Gegensatz zu den Lochern del' Lochlehre an den Enden 
kleinel'e Durchmesser als in del' Mitte haben. Die Stahlbuchse stl'eift man ubel' 
die in del' Lehl'platte a feststehenden Kalibel' e und gieBt den Zwischenraum 
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zwischen Stahlbuchse und Lehrenloch mit Hartmetall c aus, das sich durch die 
entgegengesetzte Kegelanordnung beim Schwinden fest in die Lochlehre b einzieht. 

Nach der Lochlehre stellt man ffir die verschiedenen FormkastengroBen Bohr­
schablonen her. 

Die Lochlehre ist Arbeitswerkzeug zur Plattenherstellung ; sie ist von Zeit 
zu Zeit an Hand der Lehrplatte genau zu kontrollieren. 

Fig. 56. 

Fig. 56 zeigt die Anwendung eines Stellwinkels und Fig. 57 die Anwendung 
eines Handwinkels. Die Scheibe mit gebogenem Boden (Fig. 58) laBt sich im lnnen­
kranz schlecht auf einwandfreien Abhub kontrollieren. Es kommen in der GieBerei 
sogar noch schwieriger zu kontrollierende Modelle vor. In diesen Fallen arbeitet 
man mit der Kegelnadel, die aus einer glatten FuBplatte mit einer festen Spindel. 

-1"ig.OO. 

einem auf Feinpassung gearbeiteten Ring und Spindelarm (durch einen SteHring 
auf der Spindel in der Hohe versteHbar) und der drehbar angeordneten Kegel. 
nadel (Fig. 58) besteht. 

Das meist gebrauchte Werkzeug beim AufreiBen der Modellplatte ist der 
Stangenzirkel (Fig. 59). Feinpassung in den Schubteilen ist unerlaBlich. Der 

}·ig.64. 

Spitz zirkel (Fig. 60) dient mehr zum Aufzeichnen und Ubertragen kleinerer 
Kreise. Bei kleinen Abmessungen wird er selbstverstandlich auch zum Auf· 
reiBen gebraucht. Mit Hilfe der Taster (Fig. 61 und 62) iiberzeugt man sich 
hauptsachlich von der Richtigkeit der Abmessungen walzenformiger oder rachen· 
artiger ModeHteile, besonders runder Kernmarken oder Hohlungen. Fig. 63 zeigt 
eine Schublehre beim zweckmaBigen Messen der Lange eines Laschenmodells. 
Die Wandstarke des kleinen Ringes miBt man einwandfrei mit der FeinmeB­
schraube (Fig. 64) 1. 

Das Drehtischchen nach Fig. 65 erleichtert die Nacharbeit beim Schaben und 
Ziselieren fertiggestellter Platten insofern, als die Platte drehbar gelagert ist 
und sich leicht bewegen laBt. 

1 Siehe a,uch Heft 2: MeBtechnik. 
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Das Arbeitswerkzeug zur Plattenherstellung besteht hauptsachlich aus den 
werkzeugmaBig genau gearbeiteten und mit besonderen Sonderftihrungen ver­
seherien Modellkasten. Diese Kasten sind so stark bemessen, daB sie gut starr 

Fi~ Ii; 

sind; sie sind auf den wagerechten und senk­
rechten Sitz- und SchlieBflachen genau bearbeitet 
und mit Prazisionsfiihrungen versehen. In ge­
wissen Zeitabstanden ist auch das Modellkasten­
inventar zu kontrollieren. 

Fig. 66 zeigt einen Modellkasten mit Einrich­
tung zur Quer- und Langsteilung. Wenn man 
Ober- und Unterkasten durch eine Wand in zwei 
gleiche Teile in der Langs- oder Querrichtung teilt, 
fertigt man mit ihnen Modellplatten mit doppelt 
soviel Modellen an, als zur Herstellung notig waren 
(s. Fig. 76 und Abschnitt "Gipsplatten" und "Re­
versierform platten" ). 

Der Gipsrahmen gibt dem eigentlichen Gips­
klotz die starre Umhiillung und die Fiihrung fiir 
den aufzunehmenden Zentrierrahmen oder das 
Formkastenteil. In der Ausfiihrung unterscheidet 
man zwischen auswechselbaren und . Festgips­
rahmen. Beim Festgipsrahmen ist, wie der Name 
schon sagt, der Rahmen fest mit dem eingegosse­
nen Gips verbunden. Beim auswechselbaren Rah­
men (Fig. 67) lassen sich die Gipsplatten unter­
einander im Rahmen auswechseln. Die inn.eren 
Wande sind zum leichten Auswechseln verjiingt ge­
halten, geschliffen und an einer Langswand mit 
einer Nase versehen, damit der richtige Sitz der 
ausgewechselten Platten gewahrleistet ist. In be­
zug auf Genauigkeit ist dem Festgipsrahmen der 
Vorzug zu geben. 

Fig. 687 70 stellen einen runden, Fig. 71 7 73 
einen rechteckigen Reversiermodellkasten dar. 
Dieses Werkzeug dient zur Herstellung von Modell­
platten, nach denen Ober- und Unterform zugleich 
geformt werden, so daB sich aus zwei von einer 
Modellplatte abgestampften Formhaliten nach Ver­
drehung einer Halite um 1800 eine gauze Form zu­
sammensetzen laBt (s. Abschnitt "Reversierver­
fahren"). Die Ausfiihrung der Reversierformkasten 
ist aus den Zeichnungen ersichtlich. Fig. 68 zeigt 
die eine Halite des Reversierkastens mit dazu­
gehoriger anschlieBbarer Wand a. Die Halite be­
sitzt ein· normales Zentrierloch z im Lappen, ge­
nau Mitte innerhalb des Halbkreises, und an der 
Stirnwand rechts und links ein im Durchmesser 
geteiltes Zentrierloch g. Auf dem oberen Rand 

des Halbkreises befinden sich noch zwei kleinere Zentrierlocher k. .Die Schnitt­
zeichnung Fig. 69 zeigt die beiden Ralften in Arbeitsstellung zueinander mit ein­
geschraubten Wanden. Die Zentrierlocher z und die auBeren kleineren Zentrier-
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lOcher.k gewahrleisten ihre richtige Lage zueinander. In Fig. 70 sind die Wande 
abgeschraubt. Die richtige Lage der hier auf einer gehobelten Platte nebeneinan­
der gesetzten Kasten wird durch die sich jetzt gegenseitig erganzenden, im 
Durchmesser geteilten Zentrierlocher g gesichert. 

Die rechteckige Ausfiihrung ist gekennzeichnet durch vier kleinere und vier 
groBere Fiihrungslappen (Fig. 71). Die Zentrierlocher in den Fiihrungslappen 
sind im Durchmesser nach der von der Lehrplatte 
festgelegten Norm gebohrt und passen somit unter-

B 
J'JI! IHI I· H! 71 

einander. In der Arbeitsstellung iibereinander werden die Kasten durch die 
kleineren Fiihrungslappen gesichert, in der Arbeitslage nebeneinander durch 
die in besonderer Stellung zueinander angeordneten 
groBeren ' Fiihrungslappen. In dieser Lage liegen 
die Zentrierlocher genau auf dem MittelriB der 
Formflache (Fig. 72). Das Formkastenteil Fig. 73 
ist gekennzeichnet durch die Anordnung der FUh­
rungslappen innerhalb und auBerhalb der beiden 
Stirnseiten. Der Formkasten findet Anwendung 
bei Festlegung der Fiihrung innerhalb der Modell­
form (s. "Abstreifkamme" ). 

Die Schnittzeichnung Fig. 74 zeigt Modell­
kastenteil k, Gipsrahmen g und Lochlehre l in 
Verbindung miteinander. Die Differenz zwischen 
groBerem Modellkastenteil und kleinerem Gipsrah­
men ist, wie wir spater noch sehen werden, fUr 
den oft mitzuformenden Abstreifkamm gedacht. 
Durch Verwendung der Lochlehre ist es moglich, 
Modellplatten kleinerer Abmessungen nach vor­
handenen groBeren Modellkasten herzustellen. 

B. Allgemeines. 

Die Form- oder Modellplatte verbindet 
ein oder mehrere Modelle niit einem Lehr­
boden und mit EinguBkanalen. Die V or­
teile der Formplatte bestehen darin, daB 

I 11. ,~ 
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die Formteilungsebene vorhanden ist und daB die stets wiederkehrende Modell­
anordnung und das Ausschneiden der EinguBkanale erspart wird. Ebenso braucht 
nicht jedes Modell einzeln aus der Form gehoben zu werden, sondern die Modelle 
werden durch Abheben der Formplatte gemeinsam und gleichzeitig ausgehoben. 
Meist ist die Modellplatte mit einer Formmaschine in Verbindung gebracht. Die 
Arbeiten, die vornehmlich von der Maschine ausgefUhrt werden, sind: das Ver­
dichten des Formsandes und der Abhub der Modellplatte. Die Modellplatte ist 

Brobeck , Modellplattenherstellung. 2 
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abel' del' eigentIich formgebende Apparat; sie beeinfluBt sowohl Menge wie Gute 
del' GuBstucke. 

AIle Modellplatten lassen sich in del' Hauptsache in zwei groBe Gruppen ein­
teilen, in einfa.che Formplatten und solche mit bewegIichen Teilen. Bei diesen 
sind die Bewegungen des Abhubes ausgiebiger mechanisiert ala bei den einfachen. 
Zu den Platten mit bewegIichen Teilen gehoren die Durchzugplatten, Formplatten 
mit Abstreifkammen, Kernausdr'iickern usw. Theoretisch ist ihr Anwendungs­
gebiet unbegrenzt, in del' Praxis bestimmen wirtschaftIiche Gesichtspunkte die 
Grenzen ihrer Anwendung. Die einfachen Formplatten unterscheidet man im 
allgemeinen in montierte und gegossene. Ihr Anwendungsgebiet ist bei weitem 
nicht so groB wie das del' Modellplatten mit bewegIichen Teilen. FUr gegossene 
Formplatten verwendet man Eisen, Metall, ,Gips odeI' gipsahnIiche Massen und 
benutzt einen diesel' Stoffe allein odeI' auch in Verbindung mit einem anderen . 

. ,Man unterscheidet ferner Mischplatten und'Sonderplatten. Unter Mischplatten 
versteht man solche Modellplatten, bei denen Modelle verschiedener Art auf einer 
Modellplatte vereinigt sind; Sonderplatten dagegen sind solche, auf denen ein 
bestimmtes Modell in einem odeI' mehreren Exemplaren angeordnet ist. Del' 
Sonderplatte ist in jeder Weise del' Vorzug zu geben, wenn auch dagegen sprechen 
sollte, da~ sie in der Herstellung teurer ist. Mischplatten sind zweckmaBig nur 
dort anzuwenden, wo man geringere Mengen verschiedener Abgiisse in gleicher 
Stuckzahl anzufertigen hat und wo sich mehrere Modelle ohne Schwierigkeiten 
auf einer Modellplatte anordnen lassen. Die Hauptuberlegung muB dabei sein, 
ob bei allen auf der Mischplatte angeordnet~n Modellen die gleiche AusschuB­
gefahr besteht. Sind auf einer Mischplatte einfache und vielgestaltige oder dUnn­
wandige und starkwandige Stiicke vereinigt, so tritt stets der Fall ein, daB die 
einfachen Teile in der notigen .Menge fertig sind, wahrend von den schwierigen, 
eben WeI' hoheren AusschuBgefahr wegen, groBere oder kleinere Mengen fehlen. 
LaBt man die fehlenden Abgiisse in del' Handformerei anfertigen, so ist das genau 
so unwirtschaftIich, als wenn nach der Mischplatte weiter geal'beitet wird, da 
man natiirIich die BQhon erledigten Abgiisse mitformen muB. Dieser Nachteil 
del' Mischplatte laBt reifliche 'Oberlegung bei ihrer Anwendung geboten erscheinen. 

'Uberhaupt muB die Moilellplattenherstellung in allen Einzelheiten sorgfii.ltig 
durchgefUhrt werden. Um spatere Reklamationen zu vermeiden, sind genaue 
Kontrolle, Ordnung und fachmannische Disposition erforderlich. 

C. Gipsplatten. 

Die eirifachste und elementarste Modellplattenart ist die Gipsformplatte. 
Ihre Anfertigung setzt groBere Sonderkenntnisse nicht voraus. Del' Hauptvorteil 
del' Gipsplatte liegt in del' schnellen und bilIigen Herstellung. Ihre Nachteile sind, 
daB sie bei der Stampfarbeit leicht beschadigt wird und sich fiir den Gebrauch 
bei Ruttelformmaschinen wenig eignet. Ferner kann der Abhub bei einfachen 
Gipsformplatten nicht durch bewegIiche Teile gefordert werden. Das Verfahren 
zur Herstellung von Gipsplatten ist sehr einfach und sei in folgendem be­
schrieben: 

Unter- und Oberkasten werden iiber den formgerecht zur Formteilebene 
ausgewinkelten Modellen aufgestampft, beide Kastenhalften getrennt, die EinguB­
kanale angeschnitten und die Modelle herausgehoben. Mit Riicksicht auf einen 
einwandfreien Abhub sind in der Form samtliche Kanten leicht verjiingt zu 
brechen. Nachdem die Form mit Lykopodium eingestaubt ist, setzt man die 
Gipsrahmen passend auf und richtet den Gipsbrei VOl'. Dabei verfahrt man wie folgt: 
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Hat man kleinere Gipsformplatten zu gieBen, so scha.tzt man die nOtige Menge 
Wasser ab und steIlt sie in einem Eimer bereit. Dem Wasser wird so lange Gips­
mehl zugesetzt; bis das Gipsmehl in Handbreite als ein kleiIJer Kegel aus dem 
Wasser herausragt. Nun wird mit der Hand der Gips, der im Wasser Kliimpchen 
gebildet hat, so lange zerdriickt, bis das Ganze einen gleichmaBigen dickfliissigen 
Brei bildet. Der Gipsbrei solI schnell trocknen und darfdeshalb nicht zu diinn 
sein und andererseits auch nicht zu dick, weil er scharle Formkanten bilden muB. 
Der so eingeriihrte Gipsbrei wird nun iiber die Form in den Gipsrahmen gegossen. 
Zur Erhohung der Haltbarkeit der Platten gieBt man Maschendraht oder Hanf­
strahnen mit ein. Kurz vor dem Erharten wird die Oberflache des Gipsrahmens 
mit einer Streichleiste glatt abgestrichen. 1st der Gips erhartet, so hebt man 
den Gipsrahmen von der Form ab, befreit' die Modellseite von dem anhaftenden 
Sand und wascht diesedann mit einem scharlen Borstenpinsel abo Nach griind­
licher Lufttrocknung wird die Platte sauber ausgeschabt, mit dem Winkel dann 
auf Abhub kontrolliert, mit feinstem Glaspapier abgeschliffen und mit einem 
scharlen Trockenpinsel sauber gebiirstet. Nun streicht man die Modellseite mit 
Schellack an und die Platte ist zum Formen fertig. 

Hat man groBere Modellplatten in Gips auszugieBen, so entstehen Schwierig­
keiten dadurch, daB der Gips im innern nicht ordentlich austrocknet. Dies erklart 
sich folgendermaBen: 

Mischt man Gips mit Wasser, so gehen sie eine Verbindung ein, die 
Warme erzeugt. Das Wasser wird zum Verdunsten gebracht, indem es an 
der Modellseite an den porosen Formsand auf der oberen Seite an die Luft ab­
gegeben wird. Je starker aber . die ausgegossene Gipsschicht ist, urn so mehr wird 
dem im Innern des Gipses frei werdenden Wasser erschwert, zu verdunsten, da 
ihm die Verbindung mit der Luft durch die oben und unten zuerst erharteten 
Schichten abgeschnitten ist. Das Wasser bewirkt jetzt im Innern FauInis. 

Man hat nun schon versucht, groBere porose Koksstiicke in den Gipsbrei 
hineinzudriicken und Luftkanale vorzusehen, damit das Wasser verdunsten kann, 
aber diese Verfahren fiihren nicht zum Ziel. 

Beim AusgieBen groBerer Gipsplatten verlahrt man daher wie folgt: 
Man legt den Gipsrahmen mit passendem Rund- oder Vierkanteisen aus, urn 

dem Gipsklotz groBere Haltbarkeit zu geben. Nun riihrt man so viel Modellgips 
an, daB man den Gipsrahmen mit einer ersten Schicht von 40-:-50 mm aus­
gieBen kann; iiber hohe Modellkonturen zieht man den Gips hoch. In diese erste 
Schicht driickt man Gipsstiicke von zerschlagenen Platten ein und laBt den Gips 
geraume Zeit griindlich abbinden. Dalln riihrt man etwas Baugips an und 
gieBt ihn auf die erste Schicht in gleicher Starke 
auf. Die eingedriickten Gipsstiicke gewahrleisten eine 
gute Verbindung. In dieser Weise fahrt man fort, 
bis der Gipsrahmen ausgefiillt ist (Fig. 75). Jede 
der vier Schichten hat hier die Moglichkeit, das ver­
dampfende Wasser an die Luft abzugeben, und man 
erhalt auf diese Weise brauchbare und gut trockene 
Gipsplatten. Fig. 75. 

Den Nachteil der leichten Beschadigung einfacher 
Gipsplatten kann man dadurch beheben, daB man bearbeitete Eisen- oder Metall­
modelle durch EingieBen in Gips einbettet. Eine so hergestellte Platte gestattet 
auch die Anwendung des Abstreifkammes. 

Will man eine Sonderplatte (vgl. S. 18) herstellen, so muB man das Ur­
sprungmodell so oft vervielialtigen, wie Modelle notig sind, urn die verliigbare 

2* 
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l(astengro.Be aUSzullutzen. 1st das Moden beispielsweise so groB, daB essich in 
dem vorgeseheneh Kasten zweimal unterbringen laBt, so miiBte man · das 
Reversierverfahren1 anwenden oder, wenn das nicht moglich ist · (s. S. 25), ein 
Hilfsmodell anfertigen. Bei der Anwendung des Modellkastens mit Einrichtung 
zur. Lang~- und 'Querteilung (Fig. 76) erspartman die Herstellung des Hills­
modells. Man bekommt in diesem Falle eille MOdellplatte mit doppelt sovieI 

Modellen, wie zur Herstellung der Formplatte 
~~ vo,handen . waren. Der Arbei .. gang i,t dabei 

vtt\:~ folg~:~~dem man Ober- und Unterk3.sten durch 
Fig. ,G. Einsc)1rauben der Wand in zwei gleiche Teilege-

teilt hat, stellt man die eine Halfte des vollstan­
digen Formkal3tens als fe;rtige Form her und wiederholt den Arbeitl3gang mit dem 
jetzt wiede~ verfugbaren Modell in der zweiten Kastenhalfte: TIber der so her­
gestellten Ober- und Unterform gieBt man die Gipsrahmen aus. 

D. Montierte For:ruplatten. 
Die alteste Modellplattenart ist die montierte. Sie laBt sich am einfachsten 

anwenden bei Modellen mit ebener Teilungs:Oache und bei ungeteilten Modellen mit 
gerader Auflage~lache. · Die zuletztgenannten Modelle werden mit der geraden 
A.uflageflache auf die Modellplatte aufgeschraubt, nachdem man durch Aus­
winkeln der Abhubflachen die Modelle auf Formschrage kontrolliert hat. Bei 
geteilten Modellen werden die ~odellhalften auf der ()1)(;1" IIlId 

Unterplatte passend zu eirtander verschraubt. 
Unter gewissen Voraussetzungen lassen auch Mode Ill' III i t 1111-

ebener TeilungsHache die AnwenduIig der montierten I 'In ttl' ZlI . 

Modelle, die obel'- "\Ind unterhalb der Teilungseb ('Ill' :-.' III 

metrisch sind, erfordern nur eine MQdellplatte. Die 
Modellhalfte wird genau auf den MittelriB derPlatte 

. a,ufgelegt; zwei abgestampfte Kastenhalften ergeben 
, zusammengesetzt die vollstandige GuBform. 

Auch bei der montierten Formplatte ist das Re­
versierverfahren anwendbar. Es wird im nachsten 
Abschnitt "Modellplatten nach dem Reversierver­
fahren" beschrieben werden. 

Der Hauptvorzug der montierten Platte ist das leicht und schnell zu bewirkende 
Auswechseln fertiger Modelle. Sie ist die geeignet.ste Modellplattenart zur An­
wendung der Mischplatte. LaBt die Art des Modells die Anwendung der mon­
tierten Platte zu, so ist sie allen anderen vorzuziehen. 

Beim Montieren von Modellen auf Formplatten sind 
die im folgenden beschriebenen Verfahren gebrauchlich: 

: beispiel fUr das Ver-Q Ein Anwendungs-

~11 I~ bohren von Ober-
l'ii 0 .. .... --8 &: Wl und Unterplatte 

mit dem Modell ist 
an df m Spannbock 

Fig. 77 gezeigt. Die beiden Modellhalften werden passend zusammengelegt und 
die Locher c, c fUr die PaBstifte (Fig. 78) werden gebohrt. Dann wird eine 

ri/.! . 7 ... . FiJ.! . 'i0. 

1 Die Bezeichnungen Umkehr- oder Umschlag-Verfahren (.Form, -Platte usw.) statt 
Revetsierverfahren usw. haben sich noch nicht einbiirgern kiinnen. 
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ModellhiHfte auf die Modellplatte gelegt, up.d die PaBstiftbohrungen werden auf die 
Modellplatte ubertragen (Fig. 79 und 80). Beide Platten werden nun von dem 
Zentrierrahmen (Fig. 81) aufgenommenui).d die Bohrlochet der ersten Platte auf 
die zweite ubertragen (Fig. 82). Der Zentrierrahmenkann auch durch zwei lose, 

I;' a- _ , genau passende Stifte ersetzt werden, je-
c5?@ Z:Z; ?:Z~//W2/Z/t/Z 2//, 'Z'(1ifA doch bietet der Rahmen mem Gewahr fUr 

Genauigkeit. Die Ruckseiten der beiden 
Modellplatten liegen bei dieser Arbeitsstufe 
gegeneinander. Die PaBstjftbohrungen 
brauchep. nicht unbedingt auf , der Mittel-

chI ~bl ¥= c , 

r 
>. . f). 

F~ . ... u. 

linie der Modellplatte zu liegen, vielmehr kann das Modell (durch Anwendung von 
Ober- und Unterplatte) jede beliebige Lage inner-halb der Formfl~che einnehmen. 
Fig. 83 zeigt die fertigen Platten mit den aUfgeschraubten Modellen. 

Dieses Verfahren ist insofern unwirtschaftlich, als man immer wieder neue , 
Locher in die Modellplatte bohren muB. Beim Arbeiten mitdemStangenzirkel 
kann man dagegen die in der Platte beteits vorhandenen Locher anstaridslos weiter 
benutzen. Man findet daher in del' Praxis mehr das in Fig. 84 dargestellte Arbeits­
verfahren zum Aufmontieren. 

In demBeispiel sind zwei VEmtilgehause auf Ober-' und Unterplatte zu mon­
tieren. ZUerst sind die Modelle an drei oder vier Stellen miteinem RiB 
zu versehen, der uber beideMod~llhalften gehen und rechtwinklig z~ Modell-
teilungslinie liegen muB. Bei beiden Mo- -a -a 
dellplatten bestimmt man nUn die Linie 
a-b (Fig. 84). Alis den Zentrierlochmit­
ten 1 und 2 schlagt man mit dem Stan-

1"lg.81. 

genzirkel zwei nahe an den Seitenkanten sich schneidende Kreisbogen und kornt 
die Schnittpunkte 3 und 4 scharf aus; ilire Verbindung ergibt die Linie c-d. Als­
dann sind z"}Vei Modellhalften unter Berucksichtigung .des EinguBkanals, der ](ern­
entliiftung usw. auf eine Platte zu legen und mit einer Nadel scharf anzureiBen. 
Dabei legt man Wie den ModellumriB auch die eingangs am MO,dell gemachten 
Risse genau auf der Platte fest. 

Die sich dadurch ergebenden Schnittpunkte I-;-IV werden, illdem man einmal 
voil den Zentrierlochmitten und 'einmal von den Schnittpunkten 3 und 4 
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ausgeht, mit dem Stangenzirkel auf die andere Platte iibertragen. Die Risse an 
den Modellhalften miissen sich nun mit den zu ihnen gehorigen Schnittpunkten 

Fig. 85. 

auf der Modellplatte decken. In dieser paBrechten 
Lage werden die Modelle mit der Platte verschraubt. 

Zum Formen des Handrades (Fig. 85) benotigt 

a. 

Fig. 86. 

man nur ein halbes Modell und formt nach einer M6dellpIatte, die mit einem 
genauen Mittelloch zu versehen ist. Das halbe Handradmodell ist gleichfalls 

a 

~hm~E-F 

Fig. 87. 

beim Drehen in der Mitte gebohrt. Beide Mit­
tellocher werden passend zu e~ander verdiibelt 
und das Modell starr mit der Modellplatte ver­
bunden. Man legt das Handrad dabei so auf 
die Platte, daB ein Arm genau auf den'Mitten­
riB zu liegen kommt, und sichert die gegebene 
Lage'durch PaBstifte. 

Die universale Modellplatte (Fig. 86) 
stellt eine Neuerung in bezug auf montierte Plat­
ten dar (gesetzlich geschiitzt). Sie vereinfacht 
das Montieren der Modelle auf Formplatten 
wesentlich, kommt aber nur fiir Modelle mit 
glatter Auflageflache und fiir geradlinig ge­
teilte Modelle in Frage. 

Die Einrichtung besteht im wesentlichen aus 
zwei schachbrettartigen ModellpIatten, einer zu 
ihnen passenden Lochschablone und einer Reihe 
von Modelldiibeln. Die Locher der Platte und der 
Blechschablone werden nach einer Vorrichtung 
gemeinsam gebohrt und die Locher mit gleichen 
fortlaufenden NummE)rn versehen. Die Locher 
der Modellplatte werden den Modelldiibeln ent­
sprechend riickseitig gefrast. Die Steckdiibel ha­
ben zum Einschrauben in das Modellteil an einem 
Ende Gewinde und sind an dem anderen Ende 
in der Langsrichtung geschlitzt, damit sie beim 
Hineindriicken in die Platte fedem und im unte­
ren gefrasten Lochteil festsitzen (s. Teilskizze a). 

Das Arbeiten mit dieser Einrichtung ist sehr einfach: Die Modelle werden 
formgerecht auf die Lochschablone verteilt und je nach GroBe des Modells werden 
zwei bis vier Locher vorgerissen. Die Locher erhalten Gewinde, passend zu den 
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Dubeln, und Zahlen, passend zu der Schablone. Nachdem die Diibel angeschraubt 
sind, werden die Modellhalften auf die Platten gestecktbzw. eingedriickt, 
wobei sich die Zahlen im Modell und auf der Platte jeweils decken miissen. Die 
frei bleibenden Locher werden am besten mit Rolz ausgefiillt (Teilskizze b Fig. 86); 
e benso mussen die EinguBkanale sinngemii.B angeordnet und befestigt werden. 

Fig. 87 zeigt die Anwendung einer montierten Platte bei einer Scheibe (Fig. 87 
oben). Da die Scheibe eine hohle Stirnfiiiche hat, ist die Gegenplatte schwieriger 
herzusteUen. 

Auf der Modellplatte ist der genaue MittelriB a-a zu ziehen. Der zweite 
RiB b-b liegt in der Mitte zwischen beiden Zentrierlocliern· und rechtwinklig 
zum ersten. Die Platte ist hierdurch in vier' gleiche Felder geteilt, in die je ein 
Modell zu liegen kommt. Die richtige Lage 
der Modelle bestimmen die vier Parallel­
linien, die man in den Abstanden e und f 
zur Linie a-a und c und d zur Linie b-b 
zieht. Die vier Schnittpunkte der Parallel­
linien werden durchbohrt;. sie sind die Mit­
telpunkte der Modelle und dienen auch da­
zu, die Befestigungslocher der Modelle auf 
die Platte zu ubertragen. Das geschieht 
mit einer Schablone .aus 2 mm Blech, die 
einen Durchmesser 'gleich dem der Modelle 
hat, genau in del' Mitte ein PaBloch und 
weiter' auBen 3 bis 4 Locher. fur die Be­
festigungsschrauben. Die' Schaplone wird 
mit PaBstift im Mittelloch auf die Locher 
der ¥odellplatte gelegt; die Schraubenlocher 
werden angerissen und gebohrt. Die Modelle 
erhalten auf die gleiche Art die Verschrau­
bungslOcher und werden dann auf die Platte 
aufmontiert. Die entgegengesetzte Platte 
wird nach dem gleichen Grundsatz aufge­
rissen, oder es werden, von der ersten Platte 
ausgehend, ·durch Bohren die Modellmitten 
ubertragen und von den so bestimmten 
Mittelpunkten die Kreise yom Durchmesser 
der vertieften Modellkontur geschlagen. Nach 
einer Tiefenschablone dreht oder frast man 
dann die Modellkontur auf der Platte ein. 

Flg.SS. 

Fig. 90. 

~?2???2??Z2?22?jlf?22??2???Z22??~ 
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Fig. 91. 

Fig. 92. 

Die Eeibungscheibe (Fig. 88) kann man ala montierte Platte herstellen, 
obwohl sich durch die Konstruktion der Scheibe zwei ·Formteilflachen ergeben. 
Die Formteilebene des AuBenbundes liegt bei I, die des Bodens bei II. Zwei 
Modellhalften, mit· den dazugehorigen Modellplatten verschraubt, ergeben die 
vollstandige Formplatteneinrichtung. 

Man schabloniert die Modellhalften in Gips, wobei man die spater beim 
Formen des Bundes sich ergebende Sandkontur einmal ala positiv gleich mit der 
einenModellhalfte dreht (Fig. 89) und zweitens als n!3gativ aus der entgegengesetzten 
Modellplatte herausdreht (Fig. 91). Bei der zweiten Modellhalfte ist der Boden 
um die Tiefe der auBeren Sandkontur starker zu halten (Fig. 90). Der Zweck 
des starkeren Bodens wird klar, wenn man die Modellhalften so weit zusammen­
schiebt, daB sich die Teilungslinien I und II decken (Fig. 92, vgl. auch Fig. 95). 
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Der Arbeitsgang zur Rerstellung der Modellplatteneinrichtimg ist wie folgt: 
Die beiden nach Fig. 89 und 90 in Gips schablonierten Modellhalften werden 

in Eisen abgegossen und auf genaues MaB gedreht. Die Aussparungslocher im 
Scheibenboden werden bei der einen Modellhalfte genau aufgerissen und mit einem 
Messerbohrer bis zur halben Tiefe gebohrt. Beide Modelllialften sind mit einem 
genauen Mittelloch zu versehen, was der Genauigkeit wegen gleich' beim Drehen 
geschieht. Dann werden beide Ralften passend zusammengelegt und verdubelt, 
die AussparungslOcher durch B'ohren auf die andere Modellhalfte ubertragen und 
ebenfalls bis zur halben Tiefe mit dem Messer aufgebohrt. FUr die Modellhalfte 
Fig. 90 nimmt man die Modellplatte Fig. 91 unten, und bohrt noch yom Mittel­
loch ausgehend die Zentrierlocher nach Lehre ein. FUr die Modellhalfte Fig. 89 
nimmt man die normale Platte Fig. 91 oben und benutzt die erste Platte ,als 
Bohrlehre, um das Mittelloch auf die zweite Platte- zu ubertragen. Die Modell­
half ten werden nun mit den zu ihnen gehorigen Modellplatten verschraubt 
(Fig. 93 und 94). Gegen seitliche Drehung (Versetzen der Aussparungslocher) werden 

l ' ig.O I. 

die Modelle zum SchluB noch durch einen kleinen PaBstift starr mit der Platte 
verbunden. Man benutzt dazu zW0ckmaBig eines der Locher, das sich beim Auf­
bohren der sechs Aussparungslocher ergeben hat. Fig. 95 zeigt die gieBfertige,Form. 

Der Zentrierrahmen nach Fig. 96 dient zur Aufnahme von montierten Platten. 
Der Vorteil liieser Modellplatteneinrichtung ist die klare Handhabung im Betriebe 
und gute Ubersicht im Modellplattenlager. 
Der Rahmen besitzt zwei Lappen mit 
den Zentrierlochern b fUr den Formkasten 
und innen zwei Lappen mit den Zentrier­
lOchern a fUr .die Modellplatte. Die inne­
ren Ecken des Rahmens sind verstarkt 
und haben die Locher c zum Aufschrau-

Fig. 0:;, 

c c 

-0 

c c 

Schnill C-D 
! I m'i/!'n 

.\. Yft1l] . < G:t-ID ,', , 
)"111. 96. 

ben der Platte. Der rechteckige Falz des Rahmens ist genau bearbeitet und 
entspricht in allen seinen Abmessungen denen der aufzunehmenden Modellplatte. 

In jede Modellplatte werden mit einer genauen Bohrschablone die beiden 
Zentrierlocher a und die vier AnschraublOcher c gebohrt, sodaB die Platten 
untereinander im Rahmen ausgewechselt werden konnen. Die Modelle werden 
passend auf der Platte montiert, indem man von der Mittellinie zwischen den 
kleinen ZentrierlOchern a ausgeht. 

Die beschriebenen Arbeitsverfahren sind peinlich genau auszufUhren, dann 
bieten sie, in Verbindung mit gutem Werkzeug und Ordnung im Betriebe, beste 
Gewahr fUr Erfolg. 
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E. Rever sie r -Mo d ell pIa t ten. 
Der V orteil des Reversierverfahrens besteht ' darin, daB man nur eine einzige 

einseitige Modellplatte zum Formen gebraucht. Diese Platte muB also das Ober­
und Unterteil der Form nebeneinanderliegend enthalten. Beim zweimaligen 
Abformen einer solchen Platte erhalt man zwei Formkasten, von denen jeder 
ein durch die "Reversierlinie" getrenntes Ober- und Unterteil enthalt. Um die 
beiden Kasten beim Zusanimensetzen wieder richtig zur Deckung zu bringen, 
muB man den einen um 1800 drehen, und zwar um eine Achse, die parallel zur 
Reversierlinie liegt. 

In zwei zur volistandigen Form zusammengesetzten Kasten erhalt man stets 
eine doppelt so groBe Anzahl von Abgiissen, als Modelle zur Herstellung der Platte 
notwendig waren. Bei geeigneten Modellen gewahrleistet das Reversierverfahren 
ferner eine wirtschaftliche und griindliche Ausnutzung der Formfliiche. 

Am besten laBt sieh das Reversierverfahren bei kleineren Modellen anwenden, 
obwohl es auch fUr groBere brauchbar ist. 

Die Form des Modells ist ausschlaggebend; am besten eignen sich Modelle, 
die von der Teilungslinie aus nach oben und. unten nicht allzu unterschiedlich 
in der Hohe sind. Auch konnen sich durch besondere Umstande, wie Anordnung 
eines oder mehrerer Kernlager in einem Modellteil, Anlegen von Kokillen auf 
bestimmte Flachen eines Modellteils oder aus sonstigen formtechnischen Grunden, 
manche Modelle fUr diese Formplattenart weniger eignen. 

In den folgenden Beispielen ist das Verfahren an montierten und gegossenen 
Formplatten gezeigt. 

Das erste Beispiel zeigt ail eiilem Lagerstuhl die Herstellung einer ge­
gossenen Reversierformplatte ,mit Hilfe des Reversierformkastens, der groBer als 
die herzustellende Modellplatte ist. Hierdurch solI zugleich veranschaulicht 
werden, wie mit Hille der Lochlehre nach einem groBeren Reversierkasten eine 
kleinere Formplatte angefertigtwird (s. auch Werkzeug zUr Plattenherstellung, 
Fig. 71, 72 und 74). 

Man beginnt, indem man die Formflachenhalfte auf einer gehobelten Holz­
platte vorreiBt; man wahlt die GroBe der Flache so, daB der Abstand zwischen 
den einzelnen Modellen des Lager­
stuhlesFig. 97 nureinigeMillimeter be­
tragt. Aus der Modellreihe nimmt man 
das zweite und vierte Modell wieder 
heraus, wahrend das erste und dritte 
unbertihrt liegenbleiben muB. Um die 
Lage des ersten und dritten Modells 
beimAufstampfen des Formkastens zu Vj~ , n" J-'jg, n,.. 
sichern, befestigt man beide Modelle 
auf dem Bodenbrett. Es genugt, wenn man acht. Nagel bis zur halben Lange 
eng um das Modell ins Brett schlagt. Der halbe Reversierformk,as~en wird nun pas­
send zur angerissenen Flache auf die Holzplatte gesetzt und, um diese Lage zu 
sichern, mit der Holzplatte verklammert. Diese Genauigkeit bei der Vorarbeit ist 
notig, da bei Ungenauigkeit die gewahlte stark beschrankte Formflache nicht aus­
reichen wurde. Der halbe Reversierformkasten wird uber dem ersten und dritten 
Modell aufgestampft und dann gewendet. In die freien Lucken zwischen den ein­
gestampften Modellen setzt man nun die beiden anderen Modelle, wobei man die 
Kernstucke fUr die Aussparung gleich mit auisetzt, und stampft daruber die 
zweite Reversierkastenhal£te auf (Fig. 98}. Die fertig aufgestampften Reversier­
formkastenteile in der Arbeitslage nebeneinander zeigt Fig. 99. Hierbei liegen 
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die Zentrierlocher beider Formkasten genau auf dem MittelriB der Formflache 
(d. h. auf der sog. Reversierlinie). Dadurch, daB zwei Modelle im Unter- und 
zwei Modelle im Oberkasten aufgestampft sind, befinden sich in jeder Form­
flachenhalfte je zwei untere und zwei obere Modellpartien, die sich passend 

Fig. 99. 

1& 
Fig, 100. 

gegenuberliegen. Die besonderen Zentrier­
lappen (unter "Werkzeug zur Plattenher­
stellung" beschrieben, Fig. 71 und 72) ge­
wahrleisten ein ·genaues Zusammenpassen 
der beiden jetzt· nebeneinander gelegten 
Reversierkastenhalften. In die Modelle 
werden Hakchen eingeschraubt, der klei­
nere Gipsrahmen wird mit Lochschablone 
passend auf die Formflache gesetzt und mit 
Gips ausgegossen (Fig. 100). Die gieBfertig 

}'IK, JO • 

Fig, 102. 

zusammengesetzte Reversierform zeigt Fig. 101, und Fig. 102 den AbguB der acht 
Lagerstiihle, der die Vorteile bei dem angewandten Verfahren in bezug auf Raum­
ausnutzung deutlich erkennen laBt. Durch die wechselseitige Anordnung der 
Modelle im Ober- und Unterkasten ist es moglich, auf der raumlich eng be­
grenzten Formflache acht Abgiisse zu erzielen, ohne dabei befiirchten zu mussen, 
daB durch die enge Zusammenlegung der Modelle die Formpartien dem Druck 
des einstromenden Eisens nachgeben. Bei normalem Formverfahren ware es 
schon bei sechs Modellen leicht moglich, daB AusschuB durch Zusammenschlagen 
entstehen konnte. Zur Anfertigung der Modellplatte sind nur vier Modelle und 
zur Herstellung einer vollstandigen GuBform fur acht Abgusse nur eine Modell­
platte notig. 

Liegt die Umschlag- oder Reversierlinie auf der Zentriermittenlinie, so braucht 
von den zwei abgestampften Formen beim Zusammensetzen zu einer vollstandigen 
GuBform nur eine senkrechtum 1800 gewendet zu werden. Die Form wird also 
genau wie jede andere zusammengesetzt. Liegt aber die Reversierlinie quer zur 
Zentrierlinie wie beim nachsten Beispiel, so miissen zwei Drehungen, eine senk­
rechte und eine wagerechte von je 180°, ausgefiihrt werden. 
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Das z wei t e Be i s pie I zeigt die Herstellung einer Reversierformplatte fUr 
. einen Kreuzschlitten mit Hille des Zirkels. Das Modell ist gemaB der Teilungslinie 

(Fig. 103) in zwei Haliten zerlegt. Wahrend sich 
beim ersten Beispiel · die Reversierlinie durch den 
entsprechend gearbeiteten Kasten von selbst ergab, 
muB sie hier erst auf der Platte festgelegt werden. 
,Man teilt also die Platte durch die Linie a-b (Re­
versierlinie) in zwei Haliten (Fig. 104) und bringt in 
gleichenA bstanden von dieser Linie die beiden Modell- l'lg. 103. 

~.,.,, -.-._,-

.l'ig.IOJ. 

j,'I~. 100. 

1'·ig.107. 

Fig. 104. 

half ten auf. Der Arbeitsvorgang hierzu ist auf 
S.21 bei Herstellung einer montierten Platte 
fUr VentilgehiLuse beschrieben (s. Fig. 84). 

Das dritte Beispiel zeigt die Herstel-
" lung einer montierten Reversierformplatte mit 

K~-J....----------'-G+ Hille einer Ubertragungsplatte. DasModell des 

I 
- .0 

'i r----------, 
a 

1-

}'jg. l0 . 

a Doppelschwengeleisens (Fig. 105) ist in der an­
gedeuteten Weise geteilt. Die fertige Rever­
sierformplatte zeigt Fig. 106. 

Die Ubertragungsplatte ist ein 3-:-5 mm 
starkes Blech, auf das durch Bohren die 
Zentrierlocher a der Modellplatte ubertragen 

" werden. Die zusammengesetzten geteilten 
Modelle werden an zwei Stellen durchbohrt, 

a dann werden drei Modellhiilften auf der 
Ubertragungsplatte angeordnet und die Mo­
dellocher durch Bohren ubertragen (Fig.l07). 
Die Ubertragungsplatte benutzt man jetzt als 
Bohrlehre, indem man sie an deh Zentrier­

lOchern a mit FUhrungsstiften aufnimmt und in den beiden Stellungen bei Fig.l08 die 
Locher der Lehre durch Bohren auf die Modellplatte ubertragt. Die Modellhalften 
werden jetzt auf die Modellplatte gelegt, mit PaBstift gesichert und dann verschrau bt. 
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Die auf diese Art montierte Reversierplatte gewahrleistet eine unbedingt 
einwandfreie Lage der Modellhalften zueinander. M.an erzielt fast nahtlose Ab­
gtisse. Fig. 109zeigt den fertigen AbguB. 

Ein vie r t e s Arb e its v e rf~ h r e n zur behelfsmaBigen Rerstellung einer ge­
gossenen Reversierformplatte 'ist in den Fig. 111-:-114 dargestellt. Rierbei bedient 

man sich des in Abschnitt "Werkzeug 
zur Plattenherstellung" Fig. 66 gezeig­
ten Modellkastens mit Einrichtung zur 
Quer- und Langsteilung. Urn bei der 
gegebenen · Form des Modells nach 
Fig. 110 keine zu hohen Formkasten 
verwenden zu mtissen, unterlegt man 
den Kasten mit Holzleisten h (Fig. 111), 
damit die sich spater ergebenden Sand­
ballen in der Rohe etwas ausgeglichen 

.Fi~. 100. werden. Man benotigt drei Kastenteile, 
in die man quer zu der Linie zwischen 

den Zentrierlochern die Wand einschraubt und da­
durch die Kasten in zwei gleiche Ralften teilt. 

Man beginnt, indem man ein Kastenfach des 
Formkastens 1; fest aufstampft (Fig. Ill). Nach­
dem der Formkasten I gewendet und die einzel­
nen Modellkonturen auspoliert sind, werden die 

]'il:.110. beidenFormkasten IIA undIIB nacheinander von 

~h 
U 

I 

ri~. Ill. 
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l'i~. 11:). 
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der Form I abgestampft (Fig.,l12) . Der 
Formkasten II A wiid in senkrechter, der 
Formkasten lIB in wagerechter Ebene 
urn 1800 gewendet und beide Kasten, wie 
Fig. U3 zeigt, zusammengesetzt. Das 
Modell wird nun aus Formkasten I her, 
ausgenommen und passend auf dieSand­
kontur des Kastens IIA gelegt und das 
leere Kastenfach des Kastens II B dar­
tiber aufgestampft. Dadurch entsteht 
die Reversierform tIl JII B (Fig. .114). 
Urn die auszugieBende Modellplatte 
dauerhafter zu machen, bringt man ein 
zweites Rilfsmodell auch auf die rechte 

Seite II B der Rj3versierform auf und gieBt beide Metallmodelle in Gips fest. Die gieB­
fertig zusammengesetzte Reversierform zeigt Fig.llo und Fig .116 den fertigenAbguB. 
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F. Klis c heefo rm platten (gesetzlioh gesohiitzt). 

Hat man des ofteren ve~schiedene kleinere Modelle in wec;hselnden Stiickzahlen 
abzugieBen, so wendet man die Klischeeformpl~tte an. Sie besteht aus einem 
Sammelralimen, in den die einzelnen Modelle als sog. Klischeeformstreifen beliebig 
anemander gereiht und eingespannt sowie . 
in verhaltnismaBig kurzer Zeit gegen andere 
Formstreifen ausgewechselt werden konnen. 

Zur Herstellung der Klischeeformstreifen 
ist besonderes W er kzeug notig: ein kleiner 
Reversierformkasten, ein Zwischenrahmen, 
ein ;oeckkasten und einige Begre:pzungslineale. 

"'j~. 11 j 

Man beginnt mit der Herstellung eines 
Klischeeformstreifens, indem man zuerst eine 
vollstandige Reversierform des Modells her­
stellt (Fig. U7). In der Arbeitslage neben­
einander werden Ober- lind UnterfQrm durch 
die an den SchlieBflachen befindlichen Zen­
trierlappen z (Fig. US) passend zu einander 
festgelegt. Alsdann wird der Zwischenrahmen 
r auf die Reversierform gelegt,der an zwei 
gegeniiberliegenden Seiten nach innen trep­
penartig ausgearbeitet ist (c, c Fig. US). 
Die gewiinschte Breite des Klischeeformstrei­
fens stellt man durch die Begri:mzungsli~eale 
a (Fig. U9) her. Sie passen genau auf den 
Zwischenrahmen und schlieBen die Form ent­
sprechend der gewiinschten Breite des Kli-
scheeformstreifens abo Auf die Reversier- "'1!$J~c,--_ ___ -:-_____ c?:r,1 
form wird (ler Deckkasten aufgesetzt, den 

Fig. 118. 

'1'; ? Wd/$h@0}W47/ff& 
Fig. 119. ].'j~. un. 

man zuvor von einer gehobelten Eisenplatte abstampft, und den man mit dem Ein­
guBtrichter fiir das spater einzugieBende Metall versehen hat (Fig. 120). Da die 
SchlieBflachendes Zwischenrahmens, des Reversier- und Abdeckformkastens pas­
send zueinander gearbeitet sind, liegen die beiden Kastenmittellinien der Reversier­
und Abdeckform genau iibereinander. Die eingefraste Nute b in der Langsrippe des 
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Abdeckformkastens bildet nach dem AbguB den riickseitigen Mittelsteg des 
Klischeeformstreifens, und die im Zwischenrahmen befindliche eingangs er­
wahnte treppenartige Ausarbeitung c bildet an den Schmalseiten des Klischee­
formstreifens je eine Stufe. Nachdem die Form mit wenig schwindendem Modell­
metall1 ausgegossen, der EinguB entfernt und die Modellseite geglattet iat, kann 
der KIischeestreifen ohne besondere Nacharbeit in den Einspannrahmen ein­
gereiht werden. 

Fig. 121 zeigt die Hauptteile des Einspannrahmens. Der Rahmen ist genau 
gearbeitet und im wesentlichen gekennzeichnet durch eine Mittelrippe mit ein­
gefraster Nute d, zwei seitlichen SpannIeisten e und einer vorderen t. Die ein­

gefraste Nute der Mittelrippe nimmt den 
~ riickseitigen Mittelsteg b des Klischee-
~ formstreifens auf, wodurch der richtige 

Abstand der Modelle von der Kasten­
mittellinie gesichert wird, wie aus der 
Schnittzeichnung ersichtlich. Das Ehi­
spannen der Klischeeformstreifen in den 
Rahmen geschieht durch die mit Exzen­
tereinrichtung wirkenden seitlichen Spann­
leisten e (Fig. 121, Teilskizze rechts). Die 
vordere SpannIeiste. t spannt die Kli­
scheestreifen gegeneinander fest. Ausge­
wechselt werden die Klischeeformstreifen 
durch Anheben der seitlichen Spannleisten 
und Lockern der vorderen. 

G. Doppelseitige Modellplatten. 
Die doppelseitige Modellplatte kann 

als montierte oder als gegossene Modell­
platte angefertigt werden; sie untersc.hei­
det sich von allen anderen dadurch, daB 
sie auf beiden Seiten formgebend ist. Die 
doppelseitige Modellplatte wird bei klei­
neren Modellen und demzufolge kleineren 
Formkastenabmessungen als Handform­
platte benutzt. Der leichteren Handlich-

Fig. 121. keit wegen wird sie in Leichtmetall ge-
gossen. Gewohnlich wird die Handform­

platte auf einer kast~nlosen PreBformmaschine verwendet. Handelt es sich dagegen 
um groBere, hoher profilierte Modelle, wofiir als typisches Beispiel ein hohes Lager­
schild genannt sei, so bringt man die doppelseitige in Eisen gegossene Modellplatte 
auf eine Wendeplattenformmaschine. 

DieAusfiihrung einer doppelseitig montierten Platteistsehreinfach. Nach­
dem die Modellhalften bei richtiger Lage zueinander gemeinsam durchbohrt sind, 
legt man eine Modellhalfte auf die Platte und iibertragt die PaBstiftbohrungen 
auf die Platte. Von den PaBstiftbohrungen ausgehend, werden auf be ide n Seiten 
der Platte die Modelle aufgeschraubt. 

Die Herstellung einer doppelseitigen gegossenen Modellplatte fiir ein Lager­
schild ist an zwei verschiedenen Verfahren gezeigt. 

1 Fiir diesen Zweck verwendet man eine WeiBmetallegierung folgender Zusammen­
setzung: 80% Blei, 15% Antimon, 5% Zink. 
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Bei dem ersten Arbeitsbeispiel (Fig. 122) ist ein ·Modell nicht hong, sondern 
hier schabloniert man ein besonderes Modell in Gips. das gleich urn. die Wand­
starke der Wendeplatte starker gehalteh wird (vgl. Fig. 127); auBerdem ist die 
bei Fig. 125 ersichtliche Bearbeitungszugabe zu beriicksichtigen. 

Fig. 122. 111.1 23. ] ' II!. 124. 

Man beginnt, wie bereits auf S.5 beschrieben, zuerst mit dem Schablonieren 
der Grundform (Fig. 123). 

Das Gipsmodell fiir die doppelseitige Modellplatte wird dann mittels der 
Schablon!=l II auf die Grundkontur aufgedreht (Fig. 124). Das gegossene Modell 

]' II!. 125. 

wird allseitig auf MaB gedreht (Fig. 125) und in die abgesetzte Wendeplatte ein­
gelassen (Fig. 126). 

Fig. 127 zeigt die beiden Formkastenhalfteneinmal (oben) auf der Wendeplatte 
und einmal (unten) zur vollstandigen, gieBfertigen Form zusammengesetzt. 

Das zweite Arbeitsbeispiel ist wesentlich 
einfacher. Das Lagerschild nach Fig. 128 
wird, wie iiblich, in der Formerei eingeformt 
(Fig. 129). Nachdem das Modell aus der 
Form gehoben, wird zwischen dem Kasten­
teil 0 und U ein genau der Wandstarke und 
der runden Aussparung der Wendeplatte 

Fig. 120. 

Fig. 130. 

entsprechend bearbeiteter Rahmen r (Fig. 130) gelegt. Der dadurch entstandene 
Hohlraum zwischen Kastenteil 0 und U wird mit Eisen ausgegossen. Man erhalt so 
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das. run die Wendeplattendicke verstarkte Modell (Fig~ 131), das genau me 
beim ersten Beispiel mit einer Wendeplatte in Verbindung gebracbt wird. 

Fig. 133-:-138 ~eigen die Aus£iihrung einer doppelseitigen Modellplatte aus 
Leichtmetall fUr mehrere kleinere Modelle; als Werkstuck ist ein Spannhebel 

}'ij!',13l. 

gewahlt. Die Schwierigkeit 
liegt darin, daB ' die acht 
Modelle auch tatsachlich 
£ormgerecht zur Formteil-
ebene liegen mUssen. Man 
muB also die formgerechte 

Lage der Modelle beim Auf~ 
stamp£en von vornherein sichern. 
Die ' beiden kleinen Naben n 
(Fig. 132) des Spannhebels bie­
ten bei weitem nicht genugend 

slchere Auflageflache beim Aufstampfen. ZweckmaBig verfahrt man daher 
wie folgt: 

Man legt die auf der Dickenhobelmaschine hergestellten UIiterlagbrettchen a 
(Fig. 133) fUr die Modelle und b fUr den Formkasten auf eine Richtplatte. Die 

. Modelle verschraubt man dnrch 
r~-~-=-~::;--=--Q-=::-:r:~~711l die mittlere starke Nabe mit den 

Unterlagbrettchen 'a, pruft die 
formgerechte Lage jedes Modells 
durch Abwinkeln auf formgerech­
ten Abhub und verbessert, falls 
notig, die Stelltmg. Dann stampft 
man. eine vollstandige Form auf, 
wobei der EinguBtrichter fUr die 
abzngieBende Modellplatte vor­
zusehen ist (Fig. 134). Nach­
dem man die erste Sandlage 
Uber die Modelle gestampft hat, 
wird der Sand bis auf die 
Schraubeukopfe aufgegraben und 
die Schrauben werden dann ent­
fernt . Nach dem Trennen der 
Kastenteile werden die Eingusse 
angeschnitten und die Modelle 
herausgehoben. Der Zwischen­

Jii!!. J3i. 

rahmen (Fig. 135) wird auf die Unterform gelegt (Fig. 136). Die Form wird 
zusamroengesetzt und mit Leichtmetall ausgegossen (Fig. 137). Die gegossene 
Modellplatte (Fig. 138) wird nachgearbeitet und mit Zentrierlochern versehen. 
Zu diesem Zweck legt man die Modellplatte wieder in den Zwischenrahmen 
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und ubertragt mit der Lochschablone die Zentrierlocher durch Bohren auf .die 
Modellplatte. 

Fig. 139 zeigt einen Absehlagformkasten und Fig. 140 die Modellplatte in Vor­
preBstellung auf der kastenlosen Formmasehine (a oberer PreBholm, b FUllrahmen, 
c Oberkasten, d Unterkasten, 
e Modellplatte, f FUllrost, g 
PreBkolben) . 

Die Trennung des Modells 
vom Sand geht auf der Ma­
sehine meistens so vor sieh, 
daB beim Abwartssinken des 
PreBkolbens (nach erfolgter 
Pressung) zuerst das Ober­
teil· c an Klinken hangen 
bleibt, wahrend die Modell­
platte weiter sinkt, bis sie auf Steilringen stehenbleibt, und endlieh das Unter­
teil d durch noeh weiteres Abwai'tssinken von der Modellplatte getrennt wird. 

,{ 

Pig. 130. 1'111. HU. 

Die Modellplatte wird dann ausgesehwenkt oder aueh von Hand abgenommen, 
Formkasten· c und d werden zusammengesetzt, der Absehlagkasten wird ent­
fernt, und man erhalt die kastenlose gieBfertige Form. 

H. Modellplatte nach dem Scha beverfahren. 

Wunseht man eine dauerhafte Modellplatte herzustellen, so wendet man das 
Sehabeverfahren an. Hierbei entsteht eine Gipsplatte, . deren Modellkonturen 
aus einer gegossenen Metallsehieht bestehen. 

Das Verfahren wird im Interesse einer klaren Dar­
stellung an einem einfachen Modell besehrieben, das von 0 
der Teilungsebene aus naeh oben und unten gleich ge­
staltet ist, sodaB man zur Herstellung des Ober- und 
Unterkastens nur eine einseitige Modellplatte gebraucht 
(Fig. 141 , vgl. aueh montierte Platten Fig. 85). u 

Man beginnt, indem man zuerst ii ber dem genau auf den 
MittelriB gelegten Modell, dessen Lage durch Diibel ge­
siehert ist, eine vollstandige Form aufstampft und aus, I';I!. III . 

beiden Kastenhalften die Modelle heraushebt. Von diesen beiden an sich gleiehen 
Kastenhalften setzt man den OberkastenO vorlaufig beiseite; er wird beim spateren 
GieBen der Metallsehieht gebraucht. Von dem Unterkasten U stampft man die Gegen-

Brobeck. Modellp\attenherstellun!l. !l 
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kontur I (Fig. 142) ab, wo bei man den EinguB fUr das spater einzugieBendeMetall vor­
sieht. Die so erhaltene Gegenkontur Wird nun in einer Starke von etwa 5-;.-lOmm 
beschabt (in Fig. 143 oben mit 8 bezeichnet). Die Starke der Beschabu!lg spielt 

eine untergeordnete Rolle und beeinfluBt nur den Metall­
verbrauch. Nach der Entfernung dieser Schicht wird die 
Oberflache durch Einstechen mit einem kleinen Rundholz 
mit Vertiefungen b (Fig. 143 unten) versehen. Nunmehr 
kann die so behandelte Gegenkontur I auf den zuerst zu­
riickgestellten Oberkasten 0 aufgesetzt und Metall ein­
gegossen werden, das die abgeschabte Schicht ausfiiIlt 
(Fig. 144). Jetzt wird der Sand aus dem die Gegen­
kontur enthaltenden Kasten I ausgegraben und der 
Kasten vorsichtig entfernt, damit die Metallschicht ihre 

FlI! 142. Lage unverandert beibehalt (Fig. 145). Die mit den her­

rll!.113. 

vorstehenden Ansatzen b versehene Oberflache der Me­
tallschicht wird nun sm:gfaltig von allem ·anhaftenden 
Sand befreit. Dann setzt man den Gipsrahmen auf und 
gieBt ihn aus (Fig. 146), wobei sich die MetallEChicht 
durch die riickseitigen Ansatze b fest mit dem Gips ver­
bindet. Man erhalt also die mit einer Metallschicht ver­
sehene Gipsplatte (Fig. 147), von der der iiberstehende 

Fi!;.H.t. FIll. 11:'>. 

MetalleinguBtrichter zu entfernen ist. FUr den Gebrauch wird die Platte in 
iiblicher Weise nachgearbeitet. 

Das Beispiel zeigt in Fig. 141 die beiden besonders tief einschneidenden Kon­
turen der Flanschen c, die beim Abstampfen und nachherigen Abheben die Gegen­

kontur abreiBen wiirden. Um dies zu vermeiden, driickt 
man vorher dieseHohlraume in der Arbeitsform U (Fig.142) 
mIt Sand aus und deckt mit . . 

. einem breiten, geniigend star-
ken Papierstreifen ab, sodaB 
diese Teile beim nachherigen 
AbgieBen der abgeschabten 
Schicht voll laufen. AuBer-

I· 11:.1 HI. dem gibt mall allen steilen Fig. 147. 

AbhubfHichen durch An-
Iegen von Sand geniigend Formschrage, damit die abzustampfende Gegenkontur 
beim Abheben unbeschadigt bleibt. 

J?iese praktischen Hilfsmittel sind bei den Figuren absichtlich unberiicksichtigt 
geblieben, urn eine moeWchst klare Darstellung zu erzielen. 



Modellplatte mit Abstreifkamm nach dem Schabeverfahren. 

J. Modellplatte mit Abstreifkamm nach dem 
Sc ha beverfahren. 

35 

Modelle mit hohen winkligen Wanden lassen sieh auf Abhebemaschinen nul' 
dann formen, wenn man Formeinrichtungen mit Abstreifkamm anwendet. Bei 
diesem Formverfahren werden im Augenblick der Trennung von Modell und 
Sand die Sandkonturen durch einen Abstreifkamm unterstiitzt. Der Abstreif­
kamm ist ein den auBeren Modellumrissen folgender loser Bestandteil der Form­
einrichtung. Durch die Aufwartsbewegung des Abstreifkammes am Modell­
umriB beim Abheben wird die Sandform "abgestreift". Oft ist es notig, bei sperrigen 
oder vielgestaltigen Modellen zwei oder·mehrere Abstreifkamme vorzusehen. Auch 
hei dem im Beispiel gewahlten Sockelmodell ist ein innerer und ein auBerer Ab­
streifkamm erforderlich. 

Die Anfertigung einer Modellplatte mit Abstreifkamm ist nicht immer ein­
fach. Bei dem Sockelmodell (Fig. 148) wird z. B. die Herstellung des Abstreif­
kammes durch das am seitlichen Lager befind­
liche Spannauge e wesentlich erschwert, da 
beim Einformen an dieser Stelle eine von der 
Modellmittellinie abweichende Teilung notwen­
dig ist. Ohne das Auge Ware die Anfertigung 
des Abstreifkammes erheblich einfacher. Es 
wiirde unter Umstanden bei der sich dann er­
gebenden geraden Formteilungsebene ein 4 bis 
5 mm starkes Blech, bei dem die Modellumrisse 
her~usgear beitet sind, als Abstreifkamm geniigen. 

Die Herstellung der Platte fiir das Modell 
Fig. 148 ist in aufeinanderfolgenden Arbeits-
gangen in Fig. 150-;.-157 schematisch dargestellt. Die 
Arbeitsgange sind im wesentlichen die gieichen wie bei 
dem vorigen Beispiel. Jedoch bedingt das vielgestalti­
gere Modell hier, "daB zwei iibereinstimmende Modell­
formen hergestellt werden miissen. Man beginnt wie beim 
Schabeverfahren und stellt zwei iibereinstimmende For­
men nach Fig. 149 her. Dabei verfahrt man so, daB man 
erst eine vollstandige Form aufstampft, die Modellhalfte 
aus dem Oberkasten heraushebt und, yom Unt.erkasten 
ausgehend, eine ~weite vollstandige Form aufstampft. 

Fig. 148. 

~ I ' 0 
~ , , L' 

Fig. 149. 

Die eine vollstandige Form dient alsArbeitsform zur Herstellnng der Gegenkonturen, 
die andere ist GuBform. In den Figuren sind die Arbeitsformen mit 0 und U, die GuB­
formen mit 0 1 und U 1 bezeichnet. Zum guten Verstandnis der folgenden Figuren muB 
man den Veriauf des Sehnittes genau verfolgen, der durch die strichpunktierte 
Linie in Fig. 150 angedeutet ist; dieser Schnitt verlauft deshalb so ungerade, 
weil er auch die Stellen zeigen solI, an denen der innere Abstreifkamm aus­
geschnitten werden muB. 

Von den Arbeitsformen 0 und U werden die Gegenkonturen I und II ab­
gestampft (Fig. 151), die in ihren auBeren Umrissen vorerst auBerst sorgsam 
erhalten sein miissen, weil sie die Grundlage fiir die auszusehneidenden Kamm­
konturen bilden. Wenn notig miissen abgerissene Sandpartien dem Modell ent­
sprechend angeflickt werden. (Damit sich die Gegenkonturen gut von den Arbeits­
formen U und 0 abstampfen lassen, werden diese besonders vorgerichtet: Man 
gibt allen steilen Wanden durch Anlegen von Sand geniigende Formschrage, 

3* 
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trockn~t beide Kastenteile und streicht sia' zum SchluB nQch mit diinnem 
GipswasseJl- glatt an.)' 

Indem. man nun den auBeren 'Modellumrissen folgt, schneidet man zuerst 
aus den Gegenkonturen die Abstre:ifkii.mme in 12-:-15 mm Starke hemus, dann 

U erst beschabt man das eigentliche 

Fig. 150. 

Sandmodell wie im vorigen Bei­
spiel. Hierbei muB sich zwischen 
beschabter Modell- und ausge­
schnittener Kamm£lache als Grenz­
scheide eine ~charf ausgepragte 
Kante k (Fig. 152) bilden. (Die be­
schabte Flache ist in Fig. 152 wie­
der durch eine Doppellinie her­
vorgehoben.) Je genauer ,diese 
Grenzscheide .hervorsteht, desto 
sauberer arbeitet die Formeinrich-. 
tung 1lll,d desto leichter kann man 
nachher d.en Abstreifkamm yom 
Modell trennen. Die wegzuscha­

bende ,Schicht list mit a, die Konturen desauBeren Abstreifkammes sind mit b 
und die des inneren Abstreifkammes mit c bezeichnet. FUr jeden dieser so ent­
stehenden Hohlraume sieht man beim Abstampfen der (}egenkontur je einen 
EinguBtriehter fUr das einzugieBende 
Metall ~or. Die fertig besehabten 
Formen I und II zeigt Fig. 153, wo­
bei die Oberflache wieder durch Ein­
steehen mit dem' Rundholz Vertie­
fungen d erhalten hat. 

Die bis jetzt zuriiekgestellten 
GuBformen 01 und ,U 1 werden mit 
den besehabten Formen I und II 
zusammengesetzt (Fig. 154). Nach­
dem man sieh dureh nQchmaliges 
Abhebender Formen. iiberzeugt hat, 
daB sie beim Zusammensetzen nieht 
beschadigt sin,d, werden die Hohl­
raume fUr Modell und auBeren und 
inneren' Abstreifkamm mit Metall 
ausgegossen. Dann wird der Sand 
ausden Kasten I und II vorsiehtig 
ausgegraben, die Kasten werden 
abgehoben; die Metallsehicht und 
Form£laehe gesaubert und die Ein­
guBtrichter von den Abstreifkammen 
abgelOtet (Fig. 155, s. aueh das vori­
geBeispiel ,;Sehabeverfahren"). Vor 
dem Aufsetzen der Gipsrahmen muB 
noeh folgendes beaeht.et werden: 

Die Formkiisten, die zur Her­

Fig.IH. 

Fig. 152. 

11 

Fig. 153. 

stellung der Platteneinriehtung mit Abstreifkamm notig waren, muBten mit, 
Riieksieht auf die Anfertigung des auBeren Abstreifkammes groBer sein· als die 
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Kasten, in denen spater geformt werden soIl. Man muB also zum FestgieBen der 
beschabten Modelle die entsprechend kleineren Gipsrahmen auf die verwendeten 
groBeren Kasten 0 1 und U 1 aufsetzen. Die in Fig. 156 (vgl. auch Fig. 73) angedenteten 
inneren FUhrungslappen del' Formkasten 0, und U, korrespondieren mit denen del' 
Gipsrahmen G I und GIl und 
sichern so die richtige Lage. 
Der besseren Ubersichtlichkeit 
wegen sind die' inneren Fiih­
rungslappen bei den iibrigen 
Figuren weggelassen. Zwecks 
guter Losung vom Gips qmB 
man die Abstreifkamme auf I'll!. 1;,1. 

der sichtbaren Flache mit 01 
bepinseln. Auf der Grenze 
zwischen Modell und Abstreif­
Kammen setzt man ausge­
walzten Ton t auf (Fig. 156). 
Nachdem die Gipsrahmen mit 
Gips ausgegossen und von der 
Formabgehoben sind, wer­

, den del' ,innere und auBere Ab-
streifkamm vom Modell ge­
trennt. Dabei fahrt man mit 
einem starken Messer oder 
einem schlanken MeiBel an 
den auBeren Modellumrissen 

. entlang, wobei der Ton t die 
plastische Unterlage bildet. 
Nachdem man die Abstreif­
kamme abgehoben hat, wird 
der Ton aus dem Gips heraus­
gekratzt und hinterlaBt rings 
um das Modell einen kleinen 
Graben, in dem sich beim 
spateren Formen etwa' durch­
fallender Sand ablagern kann. 

Fig. I;,fo . 
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Die Abstreifkamme . werden ebenso wie die Platte nachgearbeitet. fiir die Ab­
hebesaulen des inneren Abstreifkammes bohrt man an drei Stellen in entsprechender 
Starke Locher in die Gipsplatte. Beim auBeren Abstreifkamm laBt man zweckmaBig 
die Abhebesaulen auBerhalb des Gipsrahmens wirken. Man nimmt darauf beim 
Ausschneiden des auBeren Abstreifkammes Riicksicht, indem man an vier Stellen 
Lappen mit ausschneidet. Die fertigen Modellplatten mit Abstreif~iimmen ~eigt 
Fig. 157. Bei der Platte GIl sind der vollgestampfte Kasten und die Abstreif­
kamme in Hubstellung gezeigt. 

K. Herstell ung von Modellplatten mi t guBeisernen 
. A bstreifkammen. 

GuBeiserne Abstreifkamme sind haltbarer als metallene. Man verwendet daher 
bei groBeren und standig gebrauchten Abstreifkammen als Werkstoff lieber 
GuBeisen. Die Herstellung eines guBeisernen Abstreifkammes ist jedochgrund­
verschieden von del' im vorigen Abschnitt beschriebenen Arbeitsweise. Wahrend 
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beill. ersten Arbeitsverfahren Modellplatte und Abstreifkamm zugleich in einem 
Arbeitsgang hergestellt werden, sind zur Anfertigung einer Modellplatte mit 
guBeisernem Abstreifkamm zwei getrennte Arbeitsgange notig. Man stellt ill 
ersten Arbeitsgang den Abstreifkamm und ill zweiten die Modellplatte her, dabei 
braucht man ferner ein vollstandiges Metallmodell, das auf der Modellplatte in 
Gips festgegossen wird:· 

1m folgenden werden zwei Herstellungsverfahren fUr guBeiserne Abstreifkamme 
beschrieben. 

1. Als Beispiel furdas erste Verfahren ist ein Pumpengehause (Fig. 158) an­
genommen. Die eigentlich dreiteilig auszufuhrende Formarbeit geschieht so, 

1'111, l~U , 

daB der 0 bere Flansch f 
mit einem Kern abge­
deckt wird, sodaB die 
Form zweiteilig herge­
stellt werden kann (Fig. 
159). Bei Beginn der 
Arbeit ist es notig, nach 
dem vorhandenen Me­
tallmodell je eine feste 
Grundform fiir Ober­

und UnterkastelJ. zu schaffen, von denen bei Herstellung sowohl der guBeisernen 
Abstreifkamme als auch der Modellplatten ausgegangen wird. Eine Grundform aus 
~and erweist sich als nicht zweckmaBig, weil die stets gleiche Lage des Modells in 
diesem Falle bei den beiden Ar beitsgangen nicht genugend gesichert ware. Man stellt. 
die Grundform daher aus Gips her, indem man nach Trennung von Ober- und Unter­
kasten (Fig. 160) Gipsrahmen aufsetzt und in die vorgesehenen Dubellocher der 
Modellhalften lose 
PaBdubel d steckt 
(Fig. 161), die am 
uberstehenden Ende 
in Gips festgegossen 
werden. Nach dem 
Erstarren des Gipses 
sichern die Dubel 
im Verein mit den 
FUhrung£stiften des 
Gipsrahmens die La­
ge der Modellhalften. 

l' I(:,lUO, 

}'fl/,lllL 

Zur Herstellung des Abstreifkammes stampft man, von den beiden Grund­
formen ausgehend, Ober- und Unterkasten neu auf. Die GroBe der Formkasten 
entspricht hierbei der zum Formen des Modells notwendigen Formflache. Der 
Absireifkamm muB aber in seinen auBeren Abmessungen groBer sein als der zum 
Formen venvendete Kasten. Man muB daher die Formflache vergroBern, Ober­
und Unterkasten werden zu diesem Zweck je in einen Kasten groBerer Abmessung 
gesetzt und die Oberkanten der Kasten auf gleiche Niveauhohe gebracht; den 
Hohlraum zwischen groBen und kleinen Kasten stampft man mit Sand aus und 
erhalt so die groBere Formflache (Fig. 162). Jetzt hebt man die Modellhalften 
aus dem Sand. Die dadurch entstehenden Modellhohlraume werden derart mit 
Sand voll gedruckt, daB die Sandfullung 2--:--3 mm von der oberen Kante zuruck­
steht. Man erreicht hierdurch, daB die Modellumrisse, die man zum Ausschneiden del' 
Abstreifkamme braucht, dul'ch Abstam pfen auf die Gegenkontur ubertragen werdell. 
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Zur Vereinfaehung des Arbeitsganges fertigt man je einen Holzrahmen h 
(Fig. 163) fUr Ober- und Unterkasten an, 4-;-,.5 em breit und 1-7"-1,5 em stark, unO 
legt sie passend auf die Fermkasten. In ihren auBeren Umrissen deeken sie die 
inneren Formkastenteile. 

Von den so vorgerichteten Kastenhalften stampft man die Gegenkonturen 
abo Nachdem dio. abgestampften Kasten abgehoben sind, hebt man die Holz-

Fi~. 102. 

I' ll!. 11l:l. 

rahmen heraus und stellt die Kasten hoehkant . Die auBeren Konturen der Ab­
.streifkamme sind in den Formen gegeben dureh die ausgehobenen Holzrahmen; 
man schneidet noch die vier auBeren Lappen 1 (s. Fig. 164 unten) fUr die Ab­
.hebestifte und nach innen, in der Starke des ausgehobenen Holzrahmens, Cien 
Abstreifkamm bis an die erhabenen Modellumrisse aus dem Sand heraus. AuBer­
clem setzt man in die Fuhrungslappen der inneren Formkastenteile je einen 
Kern k (Fig. 164). Nachdem die Abstreifkamme auf diese Weise aus der Form 

/ 

~-'I I Ii 
Fig. 164 , 

h erausgesehnitten sind, setzt man beide Teile zusammen und gieBt den so ent­
standenen Hohlraum mit Eisen aus. Die abgegossenen Abstreifkamme (Fig . 164 
lInten) werden vom Modellsehlosser passend nachgearbeitet. 

Durch die Schwindung passen allerdings die eingegossenen Locher k nicht 
mehr; man feilt die Locher deshalb naeh auBen etwas nacho Die dadureh oval 
gewordenen Locher genugen fUr die Fuhrung, da sieh der Abstreifkamm von selbst 
genau am ModellumriB fiihrt . ,Will man den Abstreifkamm aueh in den Zentrier­
stiften genau fiihren, so muB man die Locher k groBer bohren, von beiden Seiten 
hegelig einsenken und dann entspreehend dem Arbeitsgang zur Herstellung der 
Lochlehre (s. Seite 14) verfahren. In Fig . 165 ist dieser Arbeitsgang dargestellt: 
gist der Gipsrahmen , e der Zentrierstift , d die Buchsf', c das WeiBmetall, b der 
Abstreifkamm. 



40 ModellplatPenherstellung. 

Zur Herstellung der Modellplatten geht man wieder von den Grundformen 
aus. Die ModellhiiJften werden paflsend auf die Gipsgrundformen gelegt und 
die aufgesetzten Kasten erneut aufgestampft (Fig. 166). Die Abstreifkamme 
werden jetzt so auf die beiden gewendeten Kasten gelegt, daB sich die Modelle 

lcicht durch s ie hind1.l1·ch7.i hon la' en. :;VIan iihel'­
zowyt s ich \"on dcr ri ht io-en Lage der bstreifkammr. 
ind m man die Modelle et,I'US anhebt. Die Model1(· 
musscn ohne ;twiingungscrscheinungcn durch £1('11 

Kall1m hindlll'chgehcn . DcI' Abstreifkamm winl al l f 

~~ . " . . :,d . . .. : . . ,.. .. ... . . 

der Oberflache mit 01 eingepinselt und in die Modellhalften werden stl1rk~ 
Winkelschrauben w (Fig. 167) hineingedreht . Auf die so vorgerichtete Form 
wird der Gipsrahmen gesetzt und mit Gips ausgegossen. Die Modelle haben 
sich durch die einge­
drehten Winkel­
schrauben w fest mit 
dem Gips verbunden, 
wahrend sich die Ab­
streifkamme . durch 
den isoHerendenOl­
anstrich leicht von 
der Modellplatte 
trennen lassen. 

Es empfiehlt sich, 
beiguBeisernen A b­
streifkammen sog. 
Reiter vorzusehen. 

I" I~ . 16i . 

FIll. lUi<. 

Dazu wird der Abstreifkamm mit einer 10 mm stark ausgewalzten Tonschicht 
(Fig. 167) belegt, und es werden keilartige Reiter r aus GuBeisen in nicht zu groBen 
Abstanden auf den Kamm gesetzt. Nachdem diese Reiter in Gips festgegossen 

sind unddie Tonschicht vom Gips weggenommen ist , ruht 
der lose Abstreifkamm a ledigHch auf den Reitern. Der 
beim Formen durchfallende Sand lagert sich dadurch in dem 
Hohlraum zwischen Kamm und Gips abo Eine genugend 
groBe Anzahl von Reitern in Verbindung mit genugender 
Kammstarke verhutet ein Durchbiegen des Kammes. 

Fig. 168 zeigt die fertigen Modellplatten; auf der rech­
ten Seite ist der Abstreifkamm in Hubstellung dargestellt. 

2. Beim zweiten Herstellungsverfahren fUr Abstreif­
kamme werde von einem Modell (Fig. 169) ausgegangen, des­

sen Gestalt nur fur den Unterkasten einen Abstreifkamm notig macbt. Die Arbeits­
weise ist folgende: zuerst stellt man, wie beim ersten Verfahren, eine Grundform G 
(Fig. 170) in Gips her. Die Lage des Modells wird auf der Grundform durch eingegos­
sene Dubel d festgelegt , und es wird von der Grundform dahn ein Formkastenteil I 
(Fig. 171) aufgestampft. Zwischen Grundform und angehobenes Modell sowie Form-
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kasten legt man kleine gleich starke Holzleisten h von etwa 12 mm. D~durch entsteht 
uber der Oberkante des Formkastens und des Modells eine der Starke der Leisten ent­
sprechende S.andschicht. Diese Sandscbicht ist nach Fig. 172 und 173 zu beschnei-

I'll(. 1 ill. 

den; sie bildet dasModell des punktiert angedeutetenAbstreifkammes a in Sand. Von 
dem so hergerichteten Formkasten I stampft man den Formkasten II auf (Fig. 174) 
und hebt ibn abo Um .nun den 'Hohlraum fur den Abstreifkamm zu erhalten, 

Fi~. li~. Fil!. 17:\. 

muBte man eigentlich die das Modell fiir den Abstreifkamm bildende Sandschicht a 
von der Flache des Formkastens I wegsc;hnei¢l.en. Da dies wegen der erforderlichen 
MaBeinhaltung nicht angangig ist, mnB man von der Grundform G einen' neuen 

FI~. 1.1. 

Formkasten III ohne Modell abstampfen,' jedoch ohne Zwischenlegen del" Holz­
leisten (Fig. 175). Die Formkasten II und III ergeben beim Zusammensetzen 
den Hohlraum fur den Abstreifkamm b, der jetzt in Eisen oder Metall abgegossen 
wird (Fig. 176). Der gegosseml Abstreifkamm ist passend nachzuarbeiten. 

Bei Anfertigung der Modellplatte ver­
fahrt man entsprechend dem vorher be­
schrie benen ersten A usfuhrungs beispiel. Von 
der Grundform G ausgehend, wird eine voll­
standige Form aufgestampft. (Uber dem 
Oberkasten gieBt man eine eillfache Mo­
dellplatteohne Abstreifkallm ab.) Auf die 
Unterform wird der Abstreifkamm passend 

Fig. 176. 

aufgelegt; der Schwindung, die er erfahren , tragt man Rechnung, inderu 
man die senkrechten Wande der Sandform so weit beschneidet, bis er fest 
auf den wagerechten Flachen aufliegt. Infolge der Schwindung schlieBen 
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allerdings beim spateren Formen die mem senkreeht verlaufenen Sitzflaehen 
nieht vollkommen ; doch erreieht man so ungewollt den Vorteil, daB diese 

Sandpartien beim Zulegen nieht 
li,neinanderstreifen. Die eigentlichen 
wagereehten SchlieBflachen (dureh 
die Sehwindung nieht beeintraeh­
tigt) sitzen trotzdem satt aufein­
ander und verhindern Gratbildung. 
Den letzten Arbeltsgang zeigt Fig. 
177. Der Gipsrahmen ist mittels 
Lochschablone aufgesetzt und mit 
Gips ausgegossen, . naehdem eine 

Tonsehieht auf den Abstreifkamm gelegt und die "Reiter" genau wie beim 
ersten Verfamen gestellt sind. 

L. Her s tell u n g e i n e s D u r e h z i e h k a m m e s f ii r S t i r n r a d e r. 
Das Durehziehverfahren findet da Anwendung, wo der Abstreifkamm nieht 

mem ausreieht. Stirnrader, Rippenheizkorper, Zylinder fur Motorrader und 
ahnliehe GuBstueke lassen sieh einwandfrei nur naeh dem Durehziehverfahren 
herstellen. 

Das Durehziehverfahren besteht ZUlli Beispiel bei Anfertigung eines Zahnrades 
darin, daB mandas Modell durch einen allseitig in die Zahnlueken hineinreiehenden 
Durehziehkamm naeh unten durehzieht. D;r die Zahnlueken ausfiillende, fest 
gestampfte Formsand wird hierbei vom Durehziehkamm getragen. Am Anfang 
der Abwartsbewegung des Modells maeht nun der die 'Lucken ausfUllende Sand 
d~n Durehzug des Modells mit, indem er sieh gegen den purehziehkamm hin 
etwas zusammenschiebt und dabei oben von der Form abreiBt; erst naeh Zuruek­

legung eines gewissen Weges lost sieh das Modell von 
dem anhaftenden Sand los. Die Folge ist, daB. beim 
GieBen an den abgerissenen Stellen Grat entsteht. 
Dm das zu vermeiden, fertigt man ' ein Modell, das 
in Richtung der Zahne langer ist als notig. Dieses 
Modell zieht man naeh Vollendung der ersten Stampf-

Fig. 178. lage zuerst nur um ein gewisses MaB naeh .unten, das 
genugt, um ein Loslosen von dem anhaftenden Sand 

zu bewirken. In dieser Stellung muB die Entfernung von Oberkante Modell bis 
zum ' purchziehkamm der Lange des herzustellenden Abgusses, also der Breite 

.,-_~_~ _ ... !.r.:r-~~---.--l.... -
• • I ~ , 
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Fig. 179. Fig. 180. 

des Zahnrades entsprechen. Jetzt stampft man den Kasten fertig und zieht das 
Modell, das sieh nun ohne AbreiBen des Sandes Josen laBt, vollends dureh. 

Ein Durchziehkamm fUr das Stirnrad Fig. 178 wird hergestellt, indem man 
sieh erst eine vollstandige Form anfertigt und im Oberkasten EinguBtrichter a 
(Fig. 179) fUr den abzugieBenden Durehziehkamm vorsieht. Nachdem man den 
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Oberkasten abgehoben hat, grabt man rings um das Modell und .zwischen den 
Zahnen eine Vertiefung b (Fig. 180) heraus. Dieser Ringaussehnitt wird durch 
eingedriickte Blechstreifen in mehrere Segmenteeingeteilt. Hieratd wird die 

II~ ~II 
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Fig. 181. Fig. 182. 

Form zwecks besserer Losung des Metallkrauzes vom Modell mit Talkum ein­
gestaubt, der Oberkasten aufgesetzt und die Form mit wenig schwindender WeiB­
metallegierung ausgegossen (Fig. 181,). Da man den Hohlraum fur den a bzugieBendell 
Metallkranz durch Einsetzen von Blechstreifell in mehrere Felder geteilt hat, 
muB man fUr das einzugieBende Metall 
ffir jedes Segmentfeld einen EinguB­
trichter vorsehen, die man im Ober­
kasten zu einem gemeinsamen GieB­
tiimpel vereinigt (Fig. 179 und 181). 

Nach dem Ausleeren werden die 
eiuzelnen Segmentstucke am Zahn­
rad gekennzeichnet und dann. vom 
Modell gelOst. Nachdem die .EinguB­
trichter abgelOtet und die Segment­
stucke gesaubert sind, werden sie 
passend; der Kennzeichnung ent­
sprechend, wieder an das Modell .an­
gelegt.. Die Trennfugen zwischen den Segmentstucken werden mit der gleichen 
Metallegierung geschweiBt. Das SchweiBmetall wird zu diesem Zweck fliissig rot­
warm gemacht. 

Die beschriebene Einteilullg des Metallringes in eillzelne Segmente ist wegen 
der Schwindung des Ringes notwendig. 

Fig. 182 zeigt das Zahnrad und den passend zum Einlassen in die Modell­
platte bearbeiteten Durchziehkamm. Die Formeinrichtung wird mit erner Durch­
zugfor,mmaschine in Verbindung gebracht. Fig. 183 zeigt die fcrtig montierte 
Einrichtung im Moment des erfolgten Durchzugs. 

M. Sondermodellplatten fiir schwierig herzustellende GuBstiicke. 
In folgendem ist die Herstellung von Modellplatten fUr eine Seilscheibe und 

einen Teilkopfstuhl beschrieben. Die Beispiele sind gewahlt, weil die Herstellung 
der -Platten hierbei schwieriger ist und weil die Uberlegun­
gen, die hier zum Erfolg fUhren, einen Anhalt auch fUr eine 
gauze Reihe ahnlicher Modelle ergeben. Dabei ist noch die 
bisher nicht erwahnte Verwendung von grunen Kernen 
beschrieben. 

1. Die Herstellung einer Wlodellplatte fUr cine Seilscheibe Fig. 184. 

(Fig. 184) bei Anwendung des Grlinkernverfahrens. Bei 
kleineren Seilscheiben benutzt man Handformplatten oder ahnliche Formeinrich­
tungen, bei denen der Unterkasten aufgesetzt, 'vollgestampft und dann gewendet. 
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wird (Fig. 185). (Uber die Hei.'stellung solcher -Handformplatten vgl. Abschnitt 
"Doppelseitlge Modellplatten".) Bei groBeren Seilscheiben ist das wegen der 
dabei zu bewegendell ' Lasten ausgeschlossen. Die Formeinrichtung muB hier 
vielmehr das Formen auf Stiftabhebemaschinen ermoglichen, damit nicht nur 

~'h:. I"~. 

das zeitraubeude 
Wenden wegfallt, 
sondern auch das 
Auf- und Absetzen 
schwerer Formkasten 
leichter vonstatten 
geht. 

Zunachst ist zu 
erwagen, wie man am 
besten die Seilrille 
herstellt. Bei der 'be­
kannten Verwendung 
von mehrfach geteil­
ten getrockneten 
Kernen fur die Seil-
rille entsteht beim 

AbgieBeu Grat an den Trennungsfugen der einzelnen Kernsegmente, und 
auBerdem ist die HersteUung teuer. Vorzuziehen ware also die Herstellung 
eines ungeteilten grunen Kernl:i ; es muBte daher bei Anfertigung der Form 
die Seilrille als Kernstuck mitgeformt werden. 1m Gegensatz zu dem in del' 
Handformerei ublichen Verfahren, bei dem die Seilrille als fliegendes Kern-

"'i~ , I 

stuck pergestellt wird und dadurch ein Wendell der vollstandigen Form not­
wlilnillg wird, ' muB hier das Herausheben des grunen Kernstucks ohne Kasten­
,venden moglich sein, wie aus der spiiter folgenden Beschreibung der Modell­
platte ersichtlich ist. Die Modellplatteneinrichtung besteht aus einer Modell­
platte fur den Unterkasten und einer Modellplatte fur den Oberkasten, die durch 
die Anordnung eines Josen Modellteils zugleich Kernformpl,atte ist. 

Die HersteUung dieser Formeinrichtung fUr groBere Seilscheiben und die 
Arbeitsweise in der Maschinenformerei ist in den folgenden Figuren wiedergegeben. 
Ein Holzmodell ist zur Anfertigung der Formplatten nicht erforderlich, viel­
mehr wird der ganze Modellaufbau mit Schablone in Gips gedreht. V oraus­
setzung ist naturlich, daB bei allen Schablonen zur Herstellung der GipsmodeUe 
die in den Figuren kenntlich gemachte Bearbeitung zugegeben wird. In miWig 
dick angeruhrtem Gipsbrei dreht man mittels der Schablone I (Fig. 186) 
zuerst das Modellunterteil a, wobei man die Kernmarke fUr die Seilrille zugleich 
mit vorsieht; sie ist durch schwach punktierte Schraffur kenntlieh gemacht. 
Die kleinen Holzpflockchen h verhindern, daB der Gipsbrei die drehende BeweguIlg 
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mitmacht. Die Gipsform b der Modellplatte fur den Oberkasten stellt man mit 
der Schablone II (Fig. 187) her. Von dieser Platte wird die Grundform fUr das 
lose Modellteil hergestellt. Hierzu wird die Gipsform b nach dem Erst,arren mit 
Glaspapier sauber geschliffen und mit Schellack lackiert, ferner ' mit einem 
dunnen Olanstrich versehe:n und mit Lykopodium oder Talkurn eingepudert. 
Dann gieBt man dunn angeruhrten Gips in die Gips~orm und streicht ihn ent­
sprechend der Oberkante abo Nach dem Erstarren lijst man den eingegossenen 
Teil g (Fig. 188), setzt ihn mit seiner breiten Flache auf die Richtplatte (Fig. 189) 
und erhalt so die Grundform zum Drehen des 
losen Modellteils mit der Schablone III. Die 

riLl:. I ...... , 

Grundform g versieht man mit einem leichten Olanstrich und schabloniert nun 
das Modellteil c in Gips. Die Grundform ghat dann ihren Zweck erfUllt und 
wird nicht mehr gebraucht; die Gipsformen a und b werden in Eisen, das Modell­
teilc in Aluminium abgegossen. Vorteilhaft ist es, die heiden Teile a und b ruck­
seitig etwas auszusparen, urn das Gewicht zu verringern. Wie Ulan a.us Fig. 190 

Fi!:.IIIII. 

ersieht, ist das lose Modellteil c in die Mo­
dellplatte b mit einem'Bund eingelassen. Dies 
wurde dadurch erreicht, daB man bei Her-

Fig. 191. 

stellung del' Gipsform b (Fig. 188) den mittleren Teil nach der gestrichelten Linie 
verstarkt hat. Alle drei Teile werden nun auf der Drehbank an den in den 
Figuren kenntlich gemachten Flachen sauber bearbeitet, wobei, ebenfalls auf der 
Drehbank, bei den Teilen a und b das genaue Mittenloch zu bohren ist, damit hinter­
her beim Aufmontieren aHe 3 Modellteile genau ~ 
zentriert werden konnen. Die Aussparungslo- ~ ___ ~':C -vtl. 
cher im Boden der Seilscheibe werden mit einem ~.~ v 

Bohrmesser bis zur hal ben Tiefe in das Unter-
modell a und in das lose Modellteil c einge bohrt. ~_":"',",--~.......J....l----, ___ --'--' 

Dann schraubt man das Untermodell a ~~~ 
auf einer ebenfalls mit einem Mittenloch n ~ a. ~ 
versehenen gehobelten Platte fest und bohrt, fu\s ~ ~ ~ 
VOlli Mittenloch ausgehend, die beiden Zen- Fig. 192. 

trierlocher fUr die FUhrungsstifte (Fig. 191). 
Bei der Formplatte fUr Oberkasten und KernstUck werden die ZentrierlOcher 

ebenso in gleichem Abstand VOlli Mittenloch gebohrt. Wegen der Aussparungs­
locher im Boden der Seilscheibe muB man das lose Modellteil auf die Formnlatte b 
passend zur Formplatte fUr den Unterkasten dubeln. Fig. 192 zeigt die z~m Ge­
brauch fertigen Modellplatten. 
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Zum Ausheben des Kernstiicks beim spateren Formen in der GieBerei stellt 
man sieh noeh ringformigeKerneisen mit eingezogenen Osen her. 

a. 

IiI! 101. l'i".1111. 

Beim Formen beginnt man mit der Herstellung des Unterkastens, der normal 
von der Modellplatte a' abgestampft und abgesetzt wird (Fig. 193). Zur Her-

Fig. 195. 

~ 

\f!;;1 b.&!!it 
Fig. 196. 

stellung des Kernstiicks legt man den mit Lehmschliehte angefeuchteten Kern­
eisenring auf den Grund der Modellplatte b (Fig. 194), setzt das ,lose Modellteil c auf, 
r.rJ"7'7l""T7"'J'7"7'"l'"T.""'.".---,-;>77777"7"T.7T.OII driiekt die Hohlkehlung mit Sand aus und streicht 

Fig. 197. 

den Sand mit der Modelloberkante glatt abo Mo­
dell und die Oberflaehe des Kernstiieks pudert 
man gut ein und stampft darauf den Oberkasten 
auf. Durch den Hub der Fornimaschine trennt 
man den Oberkasten von der Modellplatte (Fig. 195). 
Jetzt entfernt man das lose Modellteil c, hebt das 
nun frei liegende Kernstuekk an den in Kerneisen 

. eingegossenen Osen heraus (Fig. 196) und legt es 
in die Unterform. N"achdem der Bohrungskern eingelegt ist, wird die Form 
gesehlossen und ist gieBfertig (Fig. 197). 

2. Die Herstellung einer Modellplatteneinrichtung flir einen TeiIkopfstuhI 
(Fig. 198). Dabei ist von der Erwagung ausgegangen, daB es bei der Massenfertigung 

Fig. 198. 

dieses vielgestaltigen GuBstiickes wenig ins Gewicht fallt , 
wenn die Herstellung der Modellplatte verhaltnismaBig 
schwierig ist, wofern man nur dadurch erreicht, daB sich 
nach dieser Einriehtung nachher so einfach wie moglieh 
formen laBt. Das iibliche Formverfahren fiir einen Teil­
kopfstuhl ware entweder die Anwendung einer dreiteiligen 
Form oder eine zweiteilige Form mit einem getroekneten 
Kern zur Herstellung der inneren Modellpartien. Beide 
VerfahPen sind umstandlich. Anzustreben ist der Einfach­
heit wegen die zweiteilige Form und, um den trockenen 

Kern, zu sparen, die Anwendung .des Griinkernverfahrens, sowie ferner zur 
leichteren Trennung von Modell und Sand die Verwendung von Kernausdriickern 
und Abstreifkammen; auBerdem kann man hier durch das Reversierverfahren 
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erreichen, daB man zur Herstellung der Form einerseits und des grUnen Kerns 
andererseits nur je eine Platte und Formmaschine gebraueht. 

Bei der nach diesen Grundsatzen herzustellenden Form und Kernplatte unter-
scheidet man vier Arbeitsabschnitte: 

1. AnreiBen und Bohren der Grundplatte, 
2. Herstellung der Kernplatte, 
3. Herstellung des guBeisernen Modellkorpers fur die Reversiermodellplatte, 
4. Anfertigung der Modellplatte. 
Zur Herstellung der Modell- und Kernformplatte wird von einer Grundplatte 

(Fig. 199) ausgegangen, die zwei Zentrierlocher c fur die inneren und zwei Zentrier­
locher b fUr die auBeren Lappen des 
zur Anfertigung der Kernformplatte 
verwendeten Modeilkastens besitzt. 
Diese Platte erhalt die genau durch die b 
Mitte gehEmden Risse dr---d und e-e. 
An den Schnittpunkten der beiden Risse 
wird die Platte gebohrt, und man er­
halt das genaue Mittelloch, von dem bei 
allen Arbeitsgangen ausgegangen wird. 

Der Modellkorper wird in der Tisch~ 
lerei aus Holz angefertigt. Er besteht 
aus den zwei Modellhalften m (Fig. 200) 
und der Kernmarkenhalfte t. Die zwei 
Modellhalften sind lose auf die Kern­
markenhalfte aufgedubelt und muss(m 
einander symmetrisch gegenuberliegen. 
Die Kernmarkenhalfte ist auf der Unter­
seite mit einem durch die Mitte gehen­
den Quer- und LangsriB versehen und 
wird, entsprechend den RiBlinien auf 
der Grundplatte, durch PaBstifte z be­
festigt. AuBerdem wird das Mittelloch 
der Grundplatte auf die Kernmarken­
halfte u bertragen und diese passend ver­
dubelt. Die Kernmarkenhalfte muB def­

Fh!.100. 

Fill. ZOO. 

Fig. 201. 

halb so genau auf der Mitte der Grundplatte gesichert werden, weil sonst beim 
spateren Formen fehierhafte Abgusse entstehen oder Kern und Form nicht zu­
sammenpassen. 

Die Arbeiten zur Herstellung der Kernformplatte sind in den Fig. 200-210 
gezeigt. Die Kernformplatte besteht aus einer oberen und unteren Kernkasten­
halfte (Fig. 208 und 210). Die untere Iialfte unterscheidet sich von der oberen 
durch den geschlossenen Boden lund den angegossenen breiten Rand z 
(s. Fig. 209 Seite 48.) 

Uber die auf der Grundplatte festgelegte Kernmarkenhalfte wird eine Gipsform G 
(Fig.200) ausgegossen. Um spater die Bearbeitungszugabe n (Fig.201) fUr das 
Hobein der SchlieBflachen der Kernkastenhalften zu erhalten, legt man auf die ge­
wendete Gipsform einen Holzrahmen h. Der Holzrahmen folgt innen der UmriB­
linie der Kernmarkenhalfte und entspricht auBen der UmriBlinie des Randes z 
(s. Fig. 209). Man hebt nun die Kernmarkenhalfte aus der Gipsform G heraus 
und stampft daruber den Formkasten I auf (Fig. 202). Man erhalt dadurch also 
in Formkasten I die innere Kontur der herzustellenden Kernplattenhalfte. 
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Zur Herstellung des ' Oberkastens II (Fig. 205) geht man wieder von der 
Grundplatte aus . Man legt zunachst unter die Kernmarkenhalfte t·(Fig. 203) eine 
Holzplatte j, der AuBenform desR~ndes z (Fig. 209) entsprechend, von etwa 

fS~ . . . . . . . . .'. .c; . ... . .. . : 

ii~~ 
It'jg. :!Ot. 

/ jo·lg.:W:\. 

~· III. 204. 

~~hc. 20:;. 

Fig. 206. Fig. 207. 

12 mm Starke und legt auBen herum 
eine Tonschicht 0 von ungefahr der 
gleichen Starke an. Hieriiber stampft 
man den Formkasten II _ auf und 
sieht. dabei einen EinguBtrichter vor 
(Fig. 204). Jetzt werden Formkasten 
I und II zusammengesetzt (Fig. 205) 
und mit Eisen ausgegossen. 

Vor dem AusgieBen miissen die 
beiden ZentrierlOcher a1 der abzu­
gieBenden Kernplatte vorgesehen 
werden. Zu diesem Zweck wird in 
die beiden inneren ZentrierlOcher a1 

des Unterkastens je ein Kern a nach 
Teilskizze (Fig. 206) gesteckt. 

Nach dem GieBen wird der Ober­
kasten vorsichtig entfernt, wobei 
darauf zu achten ist, daB die ab­
gegossene Kernplattenhalfte, ohne 
ihre Lage zu verandern, auf dem 
. Unterkasten Hegen bleibt. Die ein­
gesetzten Kerne a werden vorsichtig 
ausgestoBen, je ein Zentrierstift p 
(Fig. 207) in die inneren Zentrier­
lappen gesteckt, iiber den Stift eine 
Hartmetallbiichse 8 gestreift und 
mit WeiBmetall v umgossen (vgl. 
auch Arbeitsgang zur Herstellung 
der Lochlehre S. 14). 

Die zweite Kernkastenhalfte 
wird auf dieselbe Art hergestellt. Nur 
sind bei Fig. 201 u. 203 Holzrahmen 
und Holzplatte nach den Umrissen 
des Oberteils,also ohne den Rand z 
(s. Fig. 204) , anzufertigen. Hiermit 

waren die Form­
arbeiten zur Her­
stellung ·der Kern­
formplatte erle­
digt, 

Fig. 208. Fi l:.201J. 
Beide Kern­

kastenhalften wer-
den auf den 

SchlieBflachen gehobelt, bis das richtige MaB w (Fig. 208) erreicht ist. 
Von dem Kernkastenoberteil wird der Boden weggehobelt, in das Kern­
kasten,unterteil (Fig. 209) werden Fiihrungsstifte . eingesetzt, und die fer­
tige Kernformplatte wird mit einer Wendeplattenformmaschine verbunden 
(Fig. 210). 
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Die Arbeitsfolgen zur Herstellung des guBeisernen Modellkorpers fiir die 
Reversiermodellplatte sind ahnlich wie die schon im Abschnitt "Schabeverfahren" 
beschriebenen. Es kommthier nur hinzu, daB der Modellkorper um die Dicke 
des Abstreifkammes A und der -
Reiter R (Fig. 219) starker ge- ---
4alten werden muB. Zudiesem 
Zweck wird das wieder passend 
auf die Grlindplatte gesetzte 
Modell in entsprechender Starke 
St (Fig. 211) unterlegt. HieJ'von Fig. 210. 

ausgehend witd !cler Formkasten 
I aufgestampft und gewendet., Dann nimmt man die Platte St und die Kern­
markenhalfte aus dem Kasten I, zieht beide Modelle bis zur Oberkante des Form-

Fig. 211. Fig. 212. 

kastens hoch, ,dammtden Hohlral,lffi mit Sand voll und poliert mit der Ober­
kante glatt (in Fig. 212 mit Kreuzschraffur kenntlich gemacht) . Jetzt stampft 
m~n die Gegenkontur in F~rmkasten II ab A 
(FIg. 213) und beschabt die Gegenkontw ~. .!....-.-. -. -. .,.... --.,.-. --,......,. 
II und die' ;Form I derart, daB sich der / .. ' . j' . '. './[' . ' " . / . 
Hohlraum fiir den Modellkorperrand S h .' ••• '. • 

(Fig.214) bildet. Formkasten II und I, aus ~ 
dem die Modelle herausgenommen sind, wer~ ' """-'--"->-.-+:B::---' ......... -"--'--'~-..>.--"--"" 

~ ~ . - - ~ .. . - , . .. . ~ ,. . . ' , ... 
.~.. ~ '- -'- '- . 

. " . I ' .' . , 

sg~:.<~~~·.·>· 
_SS .sI~\ I ~ '.' ' ... "" ....... 

~. ' •• 'O '"", • 

SchniflA-B 
Fig. 214 

den jetzt zusammengesetzt (Fig. 214) und mit Eisen ausgegossen. Man erhalt den 
Modellkorper nach Fig. 215. Dieser AbguB wird sauber nachgearbeitet und vorerst 

einstweilig auf derModellplatte befestigt, wobei 
man wieder von den Zentrierrissen der -Grund-

, < 1I ; '}%!))Sb , II 

Fig. 216. 

platte-ausgeht. Das Mittelloch und die beiden Dubellocher der Grundplatte werden 
nach Fig. 216 auf die Modellplatte und den auBeren Abstreifkamm ubertragen. Den 
Modellkorper und die Platte fiir den Abstreifkamm versieht man mit einem Langs­
und QuerriB. N ach diesem AufriB legt man den Modellkorper zuerst passend auf die 
Platte fUr den Abstreifkamm, umreiBt mit einer scharfen Nadel und arbeitet danach 
den auBeren Abstreifkamm A (Fig. 218) aus. In entsprechender Weise legt man den 
Modellkorper auf der Modellplatte fest (Fig. 217). Dabei dubelt man zuerst das Rolz­
modell auf die iibertragenen Dubellocher und umreiBt mit einer Nadel. Dieser 

Brobeck , 'Modellpiattenberst ellung. 4 
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UmriB des Holzmodells muB sich mit dem des guBeisernen Modellkorpers unter 
Beriicksichtigung der Schwindung decken. Der Modellkorper wird, nachdem er 
wieder von der Modellplatte abgeschraubt ist, in der Modellschlosserei £ertig nach­
gearbeitet. Der innere Abstreukamm J (Fig. 218) wird der Aussparung entsprechend 

Fig. 217. Fig. 218. 

angefertigt und das Ganze nach Fig. 218 zu einer vollstandigen Modellplatten­
einri9htung vereinigt. Fig. 219 zeigt die Reiter R; P 1St die Modellplatte, A der 
Abstreiframm, M das Modell und K ein Kernausdriicker. 

Fig. 220 zeigt die vollstandige Modellplatteneinrichtung in Hubstellung mit 
abgestampftem Formkastenteil sowie die Wirkungsweise der Abstreukamme und 

Fig. 219. Fig. 220. 

Kernausdriicker K. Die Kernausdriicker K sowie die beiden Abstl'eukamme 
sind entsprechend der ModellhOhe eingestellt. Die ringfOrmigen Modellteile werden 
beim Aufmontieren auf die Modellplatte durch PaBstiicke U gestiitzt. 

In der Formerei stellt man dann zuerst den Kern nach der Kernplattenein­
richtung £ertig und hebt die obere Kernkastenhiil£te abo Nun stampft man nach 

Fig. 221. Fig. 222. 

del' Reversiermodellplatte ein Formkastenteil auf, setzt es auf die Kernformplatte 
(Fig. 221), verklammel't den Kasten, wendet auf del' Maschine, lOst die Ver­
klammerung und hebt abo Der griine Kern liegt nun passend in der Unterfol'm. 
Fig. 222 zeigt einen Schnitt durch die gieBfertige Form, wobei des bessel'en Ver­
stiindnisses wegen die Kernpartien nicht geschnitten sind. Den fertigen AbguB 
zeigt Fig. 223. 
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Das Beispiel zeigt bei Fig. 220 die ubliche Anwendung der Kernausdrucker K. 
Bei vielgestaltigen oder hohen Kernen werdendiese Kerne beim Abheben der 
Form von unten nachgepreBt. In solchem Fall werden die Kernausdrucker etwas 
tiefer eingestellt als die Abstreifkamme. Dadurch hangen die Saulen der Kern­
aUEdriicker langer nach unten als die Abhebesaulen der Abstreifkamme. Wird 
nach Fertigstellung der Form abgehoben, so pres­
sen die Kernausdrucker den Sand im Anfang der 
Bewegung etwas nach, bis der Abhebetisch die 
Hohe der Abhebesaulen fUr den Abstreifkamm 
erreicht hat. Erst in diesem Augenblick beginnt 
Pie Trennung von Modell und Sand. 

Selbstverstandlich kann man auch zum Ab-
gieBen der Kernkastenhalften, des Modellkorpers Fig. 223. 

und der Abstreifkamme Modelle in der Modell-
tiscblerei anfertigen lassen. Das ist dann vorzuziehen, wenn man keine geeig­
neten Modellplattenformer zur Verfugung hat, Die Holzmodelle mussen aber 
peinlich genau gearbeitet werden, da beim Reversieren ebenso wie bei dem 
Kern alles genau auf Umschlag passen muB. In solchem Fall ist von der herzu­
stellenden Einrichtung eine Zeichnung anzufertigen. 

III. Anhang. 
A. Beispiele aus der Praxis. 

1. Formeinrichtung fiir Krummer und Abzweig. Die eingangs im Abschnitt 
"Modellherstellung in Gips"bescbriebenen Verfahren finden uinfassend An­
wendung zur Anfertigung der gesamten Formeinrichtung einschlieBlich Kern-

Fig. 224. Fig. 225. 

kasten und Kernschalen, bei del' Fertigung von guBeisernen AbfluBrohren, Krum­
mern und Abzweigen sowie bei der Erzeugung von Heizgliedern (Radiatoren). 

Bei den Arbeiten zur Herstellung der Formeinrichtung fur Abflu!3rohren 
beschrankt sich del' Anteil del' Modelltischlerei auf die Lieferung eines Satzes 
Muffen und Flanschen fur die einzelnen Rohrdurehmesser. Die Fig. 224 und 225 

4* 
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zeigen je eine Modellplatte fiir einen Abzweig und zwei Kriimmer mit den dazu­
gehorigen Klappkernbuchsen zur Herstellung der Kerne nach dem Grunkern­
verfahren. 

Die Arbeitsfolgen zu,r Anfertigung , der Kernbuchse fiir die Krummer und 
der Modellplatte seien in folgendem kurz beschrieben: Auf einer gehobelten Richt­
platte werden yom Modellplattenmacher die Kernseelen und die Modelle nach 
dem Reversierverfahren aufgerissell. Die einzeln schablonierten und gezogenen 

rr-'"'F'9.-------r,·--n Teile del' beiden. Gipskel'nseelen wer-
den dann passend zersagt und mit 
den Holzmuffen auf dem A.ufriB zu­
sammengesetzt und verleimt. Uber 
die so behandelte Kernseele ist die 
Kernbuchsenhalfte auszugieBen. Mit 
Holz- und Gipsstucken wird die 
Kernseele so' umbaut. daB man die 
rohe Kontur der gewlirischten Kern­
biichse erhalt. Bei schwierigen Uber­
gangen nimmt man Ton oder Lehm 
ztl Hille. Nachdem die Arbeiten, die 
eirte Trennung erleichtern sollen, er­
ledigt sind, wrrd die Kernbuchsen­
halfte in G~ps ausgegossen.' An die 
formgerecht nachgearbeitete Gips­
halfte werden an den entsprechen­
den Stellen die Aufschlagnocken ' 
und die Lappen fiirdie Scharniere an­
geleimt; dann wird dieHalfte zweimal 
.in Eisen abgegossen, Vor dem zwei- . 
ten AbgieBen sind die Lappen fUr 
die Scharniere sinngemaB zu ver­
setzen. Die eisernen Kernbuchsen­
half ten werden yom Modellschlosser 
nachgearbeitet und zur vollstandi­
gen Klappkernbuchse zusammenge­
setzt. Die Modellhalften fiir . die 
Krummer sind ehtsprechend den 
Arbeitsgangen fiir die Kernseelen 
herzustellen, in Eisen abzugieBen, 
vomModellschlosser nach dem Auf­
riB auf die Modellplatte zu montie­
ren und vorerst einstweilig zu be­

festigen. Nach dem ProbeabguB und der Vornahme der durch die Schwindung 
des Kernkastens etwa notigen Korrekturen werden beide Modellhalften eridgiiltig 
befestigt und der EinguB vorgesehen. 

Beim zweiten Beispiel, dem Abzweig, wird die Formeinrichtung nach dem 
gleichen Grundsatz hergestellt ; nur sind bei der Herstellung der zweiten Kern­
kastenhalfte und der zweiten Modellhalfte die Arbeitsgange yom AufriB bis zum 
AusgieBen zu wiederholen. Die Modellhalften werden auf den Modellplatten nach 
den im Abschn.itt "Montierte Formplatten" gegebenen Richtlinien befestigt. 

2. Sonderformmaschine zum Formen von Schnecken (Fig. 226 und 227}. Die 
Einrichtung zum Durchziehen ist so ausgebildet, daB beim Drehen des Handrads 
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die mit Nute ,und Feder auf den Wellen befindlichen Schneckenmodelle zwang­
laufig durch , die Dmchziehplatte hindurchgedreht werden. Auf- und Abwarts­
bewegung ·der Modelle ist durch Anschlag begrenzt. 

3. Vorrichtungen zum Trennen von.Abstreifkamm und Form. Bei Mo'dellen mit 
unebener Teilungsflache, die man mit Abstreifkamm formt, bleiben nach er­
folgtem Trennungshub, je nach Gestalt des'Mo­
dells, flachere oder tiefere Sandballen vom Ab­
streifkamm abzUheben. Hebt man mit der Hand 
den Formkasten 
vom :Abstreif­
kamm ab, so liegt 
die Gefahr nahe, 
daB die , tieferen 
Sandballen ver­
reiBen. In Fig. 228 
bis 231 ist eineAn­
ordnung darge­
stellt, die ermog­
licht, denAbstreif­
kamm nach erfolg­
tem Hub von der 
Form abzusenken. 

Die V orrich­
tung ist dadurch 

Fig. 228. Fig. 229. 

a. 
b 

c 

gekennzeichnet, daB vor dem ,Absenken der bewegliche Arretierrahmen () (Fig. 229) 
verruckt wird und dadurch beim Rucklauf die den Kasten tragenden vier Saulen b 
stehenbl!:liben" wahrend die vier Rohrsaulen a mit 
Abstreifkamm zuruckgehen. Der Arretierrahmen ist 
an den Verbindungsstellen beweglich verschraubt und 
nach Fig. -228 mit der Maschine verbunden. lndem 
man, den seitlichen Griff des Ra4mens vor oder 
riickwarts bewegt, verschiebt man die ,vier im Rah­
men befindlichen Locher. 

Bei . cler Anfangsstellung (Fig. 229)_ hangen die 
Saulen b am oberen Bund lose in den Rohrsaulen a. 
Der Abstreifkamm und der Arfetier:r:ahmen sind fur 
den Durchgang von b an den vier . Stellen durch­
bohrt. Am unteren Ende tragt jede Saule b in einem 
Lochgewinde eine Stellschraube. Die Rohrsaulen a 
SInd fest mit dem Abhebetisch verbunden und halten 
den Abstreifkamm. 

Nach dem Hub (Fig. 230) wird der Arretierrahmen c 
in der Pfeilrichtung (s. Fig. 231) bewegt, sodaB die ruck­
laufige Bewegung der Saulen b beim Absenken versperrt 
ist (Fig. 231). Der Abhebetisch, die Rohrsaulen mit Ab­
streifkamm gehen zuruck, wahrend das Formkasten­
teil auf den Saulen b, die vom Arretierrahmen c auf­

Fig. 230. 

gehalten werden, stehenbleibt. Hierbei wird durch die genau eingestellten Stell­
schrauben eine einwandfreie Trennung der Form vom Abstreifkamm erzielt. 

4. Modellaushebevorriehtung. Bei einfachen Bodenruttlern ohne W.ende- und 
Abhebevorrichtung benotigt man, um Modell und Sand rationell und sicher 
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trennen zu konnen,. eine besondere Modellaushebevorrichtung. In Fig. 232 
und 233 ist einezweckmaBige Ausfiibrung gezeigt. Die Modellplatte besitzt 
hierbei auGer den zwei Zentfierstiften fiir den Formkasten auf def Ruck­

/ 

Fig. 231. 

seite zwei -weitere Stifte zur Aufnahme der Aus­
hebevorrichtung. Die vier Stifte sind als Keil­
bolzen ausgefUhrt. 

Die Aushebevorrichtung besteht aus dem 
1l-formigen Hauptteil a (Fig. 232) mit eingelasse­
ner Gleitbahn b und den beiden Fuhrungsstiften c. 

f 

Fig. ,232. 

In der Gleitbahn und den vier Lagern d sind die vier Gelenke emit der Zug­
stange I eingebaut. An den beiden Fuhrungsstiften gleitet der Tisch g mit den 
vier Druckstiften h. Die Modellplatte ist mit i bezeichnet. 

Die Aushebevorrichtung arbeitet wie folgt: Die Form wird geruttelt, die 
Modellplatte mit dem Formkasten verkeilt und dann gewendet. Alsdann 

Fig, 233. 

wird die Aushebevorrichtung auf 
die Modellplatte gesetzt. Hierbei 
setzen sich die vier Druckstifte 
durch vier Locher in der Modell­
platte auf den Kastenrand auf. 
Nachdem man die Verkeilung zwi­
schen Modellplatte und Form­
kasten ge16st, keilt man' die Aus­
hebevorrichtung mit der Modell­
platte zusammen. Das Modell wird 
nun clurch Bewegung der Zug­
stange I ausgehoben. Die Gelenk­
arme e wirken auf den Tisch g, 
bis er an den Stellringen der Fiih­
rungsstifte c angehalten wird, wo­
bei die vier Druckstifte h ein ein­
seitiges Heben verhindern und so 

Modell und Sand einwandfrE'i trennen. Die Modellplatte wird mit der Aushebe­
vorrichtung gleich wieder auf ein leeres Kastenteil gesetzt. Die Verkeilung 
mit def Modellplatte wird ge16st, die Kastenverkeilung angezogen, die Aushebe­
vorrichtung abgehoben, und nachdem die Modellplatte mit dem Formkasten ge­
wendet ist, werden beide wieder auf den RuttIer gebracht. 
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B. Dber blick. 
Im vorliegenden istdas Gebiet der ModellplattenheTstellnng so vollstandig 

wie moglich beschrieben. Bei der richtigen Wahl einer Modellplatte sind neben 
der Form des Modells und der Zahl der herzustellenden Abgiisse in erster Linie 
die in Aussicht genommene Formmaschine und auch die besonderen Eigen­
arten und Umstande einer GieBerei mitbestimmend. Es ist in der Praxis 
sehr gut denkbar, daB beispielsweise zwei verschiedene GieBereien fur ein be­
stimmtes Modell zwei verschiedene M:odellplatteneinrichtungen und Formverfahren 
haben, ohne daB ein Fachmaun behaupten konnte, dieses oder jenes sei besser 
oder schlechter. Bei ausgesprocbenen Massenartikeln, wie Radiatoren, Kessel­
gliedern, Spulbecken, Badewannen, Autozylindern und dergleichen, hat sich fiir 
jeden dieser Sonderartikel im Laufe der Jahre durch die Praxis eine Modell­
platteneinrichtung und Formmethode als die wirtschaftlich beste entwickelt. Auf 
diese besonderen Gebiete ist deswegen auch nicht naher eingegangen, sondern 
es sind lediglich die verschiedenen Modellplattenarten mid ihre Herstellung be­
schrieben. Je hohere Stuckzahlen anzufertigen sind, desto weniger spielt der 
Kostenpunkt bei der Modellplatteneinrichtung eine Rolle, und man hat es in 
der Hand, bei der Plattenherstellung alle Moglichkeiten, die der schnellen nnd 
wirtschaftlichen Formerei dienen, zu erschopfen. Dabei ist oft die Verbindung 
von mehreren Modellplattenarten wie auch die Verbindung von verschiedenen 
Formverfabren notig. Bei der Anfertigung einer Modellplatte kann beispiels­
weise die Platte fiir die Oherform als montierte, die Platte fiir die Unterform 
als gegossene Formplatte oder umgekehrt bergestellt sein. Hobe, sperrige Modelle 
formt man oft vorteilhaft maschinell, indem man eine Verbindung von Wende­
platte mit Durchzieheinrichtung schafft. Die hohen Modellteile sind in diesem 
Falle durchziehbar auf der Modellplatte angeordnet und auf der Wendeplatte 
festgelegt. Vor dem Aufheben der Wendeplatte werden die hohen Teile durch die 
Fiihrungen in der Wendeplatte durchgezogen, wobei die losen Teile durchaus nicbt 
geradwinklig zum Wendetisch zu stehen brauchen. Allerdings er£or­
dert die Schaffungsolcher Einrichtungen groBe Sachkenntnis. 

Das Gesagte mag genugen, um zu zeigen, daB bei Anfertigung 
von Formeinrichtungen der Auswertung von Fachkenntnissen wei­
tester Spielraum gelassen ist und daB man jedesmal von Fall zu Fall 
die zweckmaBigste Formeinrichtung wahlen mnB. 

Auch soll man bei der Anfertigung von ModeJ) platten auf kleine 
V orteile bei der spateren Formerei bedacht sein. So ist beispielsweise 
in Fig. 234 eine zweckmaBige Anordnung des GieBtrichters gezeigt. 
Hierdurch fallt das jedesmalige Aufsetzen des Trichters auf die Modell­
platte und das Herausnehmen aus dem Formsand fort. Der kegelige 
GieBtrichter d sitzt auswechselbar in dem Rohrstutzen a, der im Gips c 
festgegossen ist. Das Unterlegeblech e halt den Trichter zwischen: 
Platte und Stutzen fest; b ist die angehobene Form. Ebenso ist 
flas Eintragen der LangenmaBe von runden Kernen auf der Ruck­
seite der Formplatte praktisch. Man braucht bei Neubestellung die 

e d 

Fig. 234. 

Kerne nicht jedesmal zu messen, sondern liest die MaBe von der Formplatte abo 
In Gips eingebettete Eisen- oder Metallmodelle sind zweckmaBiger mit 

Schrauben und Unterlegescheibe befestigt als mit Hakchen. Bei etwaiger Ande­
rung der Modelle ist man sl? in der Lage, die Modelle vom Gips wieder abzuheben, 
nachdem man die Schraube gelOst hat. In diesem Fall sind die Modelle auf der 
Ruckseite vor dem FestgieBen in Gips dunn mit 01 zu bestreichen. 

b 
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