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Vorwort.

Die in der Sammlung ,,Werkstattbiicher* enthaltenen und von mir verfafiten
beiden Hefte iiber Modelltischlerei haben in den Fachkreisen freundliche Auf-
nahme und weite Verbreitung erfahren. Dieser Erfolg hat mich ermutigt, dieses
etwas gréBere, auf eigenen langjihrigen Erfahrungen in der Praxis beruhende
Werk als Ergidnzung herauszugeben.

Der erste Teil behandelt allgemeine Fragen und gibt auch praktische Winke
zur Verhiitung von Unfillen bei der Bedienung der Holzbearbeitungsmaschinen.
Der zweite Teil befaBt sich eingehend mit dem Modellbau und der Modellformerei.
Der dritte Teil umfaBt Schablonenarbeiten im Modellbau und behandelt dabei die
Schablonenformerei.

In meiner jahrzehntelangen Berufstitigkeit in der Grofiindustrie habe ich so
viele praktische Erfahrungen gesammelt, daf ich auf die Wiedergabe von anderem,
als dem eignen, schon in der Literatur versffentlichten Material verzichten konnte.
Mein Buch bringt nur Beispiele aus der Praxis, also Arbeiten, welche tatsichlich
ausgefithrt wurden. Lediglich die Abbildungen der modernen Holzbearbeitungs-
maschinen wurden mir von Gebriider Schmaltz, Offenbach a.Main, zur Ver-
fiigung gestellt, wofiir an dieser Stelle bestens gedankt sei.

Mein Buch gibt den technischen Angestellten und dem technischen Nach-
wuchs ein klares Bild iiber den Modellbau und die Formerei und eignet sich auch
sehr fiir den Berufsschulunterricht.

Ich hoffe, daB es zur Ertiichtigung unseres technischen Nachwuchses beitragt,
und glaube, daB es bei der Festsetzung von Modellakkorden auch den Kalkulatoren
eine gute Unterlage ist.

Frankfurt a. Main, im November 1930.
Der Verfasser.
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Erster Teil.

Allgemeines.

1. Klasseneinteilung der Holzmodelle.

Der Unterausschuf ,,Modelle und Zubehor* des ,,Gina‘* hat nach langwierigen
Arbeiten Unterlagen festgelegt, welche fiir den gesamten Modellbau von ein-
schneidender Bedeutung sind. Man hat die Modelle in drei Klassen eingeteilt,
so daB dem Besteller die Moglichkeit gegeben ist, sich fiir die gute oder bil-
ligere Arbeit zu entscheiden.

Wenn nun die bevorste-
hende Klasseneinteilung der
Modelle tatsidchlich durchge-
setzt und eine Gesundung im
Modellbau erreicht werden soll,
so sind'in erster Linie die Ver-
braucher genau zu unterrich-
ten, welchen Zweck die Klas-
seneinteilung der Modelle hat
und wie sie sich auf die Giite Abb. 1. Aufbau runder Scheiben.
der Arbeit auswirkt.

Zu den Abnehmern von Modellen gehéren nicht nur GieBereien, sondern in
erster Linie auch Maschinenfabriken, welche keine eigenen Gieflereien haben. Jeder
einzelne Abnehmer, ob Geschéfts- oder Privatmann, ist bestrebt, fiir wenig Geld gute

Ware zu kaufen. Die Klassenein- - | ]
— W S [
auch von dem Hersteller groBteVor- f‘ N _T‘L} | [ T
" | i
T Z

teilung der Modelle erfordert aber
sicht beider Abgabe eines Angebots, ' &=
wenn er Unannehmlichkeiten aus
dem Wege gehen will; auf der an- e
deren Seite jedoch bringen sie dem —
reellen Geschiftsmann insofern ei- E
nen Vorteil, als er eine Waffe gegen-
iiber minderwertigen Konkurrenz- Abb. 2. Ringverleimungen.
angeboten erhélt ; denn er kannnun
seine Ware in verschiedenen Ausfithrungen und zu verschiedenen Preisen an-
bieten, und der Besteller erhilt ein besseres Bild iiber die zu liefernde Ware.
Ob und inwieweit die Industrie von dieser Neuerung Gebrauch machen wird,
bleibt der Zukunft iiberlassen. An Hand einiger Abbildungen soll die Herstellung
von Modellen nach verschiedenen Giiteklassen erliutert werden.
Abb. 1 zeigt den Aufbau einer runden Scheibe, welche man in drei Ausfiih-
rungen anfertigen kann. Nr.I zeigt die Scheibe in Ausfithrung nach Modellklasse I
Lower, Modellbau. 1




2 Allgemeines.

aus drei Stéirken (gesperrt) verleimt. Nr.II zeigt die gleiche Scheibe aus vier Sek-
toren in Nut und Feder verleimt (Modellklasse II). Je nach der GréBe des Durch-
messers wird man die Zahl der Sektoren erhéhen, um moglichst wenig Hirn-
oder Kopfholz zu bekommen. Je
spitzer der Winkel der Sektoren,
um so weniger Kopfholz wird in
Erscheinung treten. Nr. I1I zeigt
die Ausfilhrung der Scheibe nach
Modellklasse ITI aus einer einzigen
Stiarke. Wéhrend Klasse I und II
Abb. 3. Aufbau hohler zylindrischer Korper. fir Dauergebrauch zu benutzen
sind, eignet sich Aufbau nach
Klasse III hochstens fir einige Abgiisse, da das Holz sich verzieht, so-
bald es mit dem feuchten Formsand in Berijhrung kommt.
In Abb.2 ist der Aufbau der Ring-
B verleimungen nach Klasse I bis III dar-
f . gestellt. In I ist der Ring aus zwei Dick-
e ten verleimt, Nr. I zeigt einen solchen
‘41 aus drei Dickten und Nr. 1] einen auf
A= Nutund Feder zusammengebauten Ring.
J Wahrend Nr. IT unbedingt die einwand-
Abb. 4. Verschiedenartige Ausfithrung von Kernschnallen.  freie und sicherste Verleimung ist (]e
nach der Hohe ¢ wird man entsprechend
mehr Ringe aufeinanderleimen), kann man auch Nr. I noch insofern fiir Dauer-
gebrauch benutzen, als man die aufeinandergeleimten Segmenten mittels Holz- -
schrauben vor dem Auseinandergehen
sichert. Nr. 171 indessen ist eine primi-
tive Bauart. Wenn auch die Langholz-
federn ¢, einen gewissen Halt verbiir-
gen, so wird sich doch der ohne wei-

_ tere Aufleimungen versteifte Ring beim
Abb. 5. Zusammenbau von einem rechteck;i;en Kernkasten Gebrauch im feuchten Formsand sehr
in zwei Ausfiihrungen. bald verziehen und als Modell oder als

Modellteil unbrauchbar werden.

Der Aufbau hobler zylindrischer Koérper ist in drei Arten auf Abb. 3 dar-

gestellt. Nr. I zeigt eine solide Bauart mit zwolf schmalen Dauben, Nr. I] eine

Verleimung mit sechs Dauben, wihrend

Nr.III eine Hohlverleimung mit massiven

Holzstiicken wiedergibt. Bei Nr. I und I1

ist die Bauart grundsétzlich die gleiche;

jedoch sind schmale Dauben insofern giin-

stiger, als sie bei der Trocknung weniger

schwinden und auch eine bessere Holz-

ausnutzung ermoglichen als die breiten

Abb. 6. Kernkastenhilfte und Kernschablone zu Dauben bei Nr.II. dJe er oBer also der

einem abgesetzten runden Kern. Durchmesser der 1rommel, um so mehr
Dauben wird man verwenden.

Abb. 4 zeigt in zwei Arten den Aufbau von Kernschnallen mit eingestampften
Kernen 0. Wihrend Nr.I unbedingt als sachgemifBle Arbeit anzusprechen ist,
kann man aber auch in einer Kernschnalle nach Ausfiihrung II schon eine groBere
Anzahl Kerne ausstampfen, ohne Gefahr zu laufen, daB die Schnalle ungenau wird.




Klasseneinteilung der Holzmodelle. 3

Eine dhnliche Bauart, jedoch fiir héhere und groBere Kerne, zeigt Abb. 5.
In Nr.I sind zwei voneinander unabhéingige, zusammengezinkte Winkel, welche
mittels Nuten ineinander verbunden und verschraubt sind, ersichtlich. Diese Bauart
ist als unbedingt zuverléssig anzusprechen, da sich der zusammengeschraubte Kern-
kasten nicht iber Eck verstampfen
kann und somit der aufgestampfte
Kern p genau winklig wird. Weniger
vorteilhaft ist die Ausfithrung Nr. I1.
Fir Dauergebrauch kann sie nicht in
Frage kommen, und man wird sie nur
bei Modellen fir Klasse IT und III
anwenden.

Bei der Klasseneinteilung der Mo-
delle muf3 natiirlich immer erwogen
werden, ob man nicht bei Bestellung
eines Modells nach Klasse III (billigste
Aqu_uhrung) einen Nachteil hat bzw. Abb. 7. Kernkastenhilfte und Kernschablone zum Stehend-
ob nicht nachher héhere Former- und schablonieren eines runden Kernes.
Kernmacherlohne ausgegeben werden
miissen, ob man also nicht besser dabei gefahren wire, wenn man ein Modell mit
dazugehorigen Kernkasten nach Klasse I (beste Ausfithrung) bestellt hiatte. Abb. 6
gibt ein typisches Beispiel hiervon. Bei Modellbestellung Klasse I wiirde ein aus
drei Teilen (I, 2 und 3) zusam-
mengesetzter und stabil zusam-
mengebauter Kernkasten %, mit-
geliefert, in welchem sich die
Kerne & sauber aufstampfen las-
sen. Die untere Hélfte der Abbil-
dung zeigt ein Kernbrett k,, mit
welchem die Kerne auf der Kern-
drehbank hergestellt werden. Die  Abb. 8. Verbilligte Modellherstellung fiir 12 maliges Formen.
Herstellung derartig kleiner und
schwacher Kerne (etwa unter 100 mm Durchmesser) auf Kerndrehbédnken ist
immer teurer als das Aufstampfen solcher Kerne in Kernkésten. Was also auf
der einen Seite vielleicht an Modellkosten gespart wird, legt man auf der anderen
Seite an Kernmacherlohn zu.

Dasselbe Verhiltnis wie bei
Abb. 6 finden wir auch in Abb. 7,
wo die linke Seite eine Kern-
kastenhalfte [, mit eingestampi-
tem Kern [, rechts eine Schablo-
niervorrichtung I, zur Herstel-
lung des Kernes ohne Kerndreh-
bank zeigt. Die Kernkastenaus- Abb. 9. Fir Dauergebrauch gebautes Modell.
fithrung (linke Seite) kime fiir
Modellklasse I in Frage, wihrend die Schabloniervorrichtung (rechte Halfte der
Abbildung) der Modellklasse IT und IIT vorbehalten ist. Weiter muf} berticksich-
tigt werden, daB schablonierte Kerne fast durchweg in Lehm hergestellt werden,
mithin auch mehr Kernmacherlohn in Frage kommt.

Abb. 8 zeigt eine verbilligte Modellherstellung nach Klasse IT bzw. III. Das
Biichsenmodell besteht aus den beiden Modellhdlften a. Diese wiirde man in

1*



4 Allgemeines.

Klasse I vielleicht aus Erlenholz, in Klasse ITI hingegen aus Kiefernholz anfer-
tigen. Die Teilflichen des Modells haben keine Hartholzauflage, und auch die
Nocken ¢ sind nur angesteckt, so dal immer mit der Méglichkeit des Verstampfens
der Nocken gerechnet werden mufl. Bei dieser Befestigungsart der Nocken mufl
der Former die Hohlkehle ¢, in der Form anschneiden. Fiir einen ein- oder zwei-
maligen Gebrauch diirfte ein derartiges Modell immerhin geniigen. Die Modell-
ausfithrung Klasse I wiirde etwa
Abb. 9 entsprechen. Hier sind die
halben Modellkorper b aus zwei bzw.
drei Stiarken verleimt, wobei Stérke b;
aus einer Hartholzauflage besteht,
wihrend zu 2 bzw. 3 Erlenholz ver-
wendet werden sollte. Die Nocken ¢
sind auf einer 16sbaren Platte c; be-
festigt, so daB sich der Nocken selbst
Abb. 10. Das Einlegen von Schraubenlochkernenin FuBplatten. in der Form nie verstampfen kann.

Der Sicherungsstift in der Platte c;
dient zum Halt der losen Modellteile beim Transport oder Lagern. Die Hohlkehle c,
ist eine Lederhohlkehle.

Auch beim Einlegen von Schraubenlochkernen, welche meistens durch Schleif-

marken gefiihrt werden, kann durch sachgemife
Modellarbeit dem Former die Arbeit erleichtert
werden.
Abb. 10 zeigt bei IV ein Modellunterteil mit
aufgesetzter Schleifkernmarke m. Bei Ausfithrun-
gen fiir Modellklasse I kann nur ein Kernkasten m,
nach Nr. I in Frage kommen. Dieser Kernkasten
Abb. 11. Modell zur Seilrolle (ITT. Giite- entspricht in seinen inneren Abmessungen m, ge-
Klasse) fiir einmaligen Gebrauchbestimmt.  nau der Schleifmarkem zuziiglich des Durchbruches
durch die Bodenplatte. Bei Ausfithrungen fiir Mo-
dellklasse IT verzichtet man auf den Kernkasten nach Nr. I, man wird auf die
Kernmarke m lediglich den Durchmesser des Kernes schwarz markieren und den
iibrigen Teil der Schleifmarke schwarz stricheln. Bei dieser Ausfilhrung muf der
Former, wenn er den Kern m, (III) eingelegt
hat, die verbleibende Offnung m, zustampfen.
Hierzu soll man dem Former ein Brett m,
mitliefern, welches er an der durch Pfeil ge-
zeichneten Stelle auf den Kern m, ansetzt,
wobei er besser die Offnung m, zustreichen
kann. Allerdings werden nur in den selten-
sten Féllen derartige Brettstiicke mitgelie-
fert, und man iiberliBt es dem Former, wie
Abb. 12. Modell TI. Giite zu einer Seiolle. €I mit dem Einlegen der Schraubenloch
kerne fertig wird.

InderHerstellung vonSeilrollenmodellen 148t sich wiederin ganz markanter Weise
die Klasseneinteilung der Modelle wiedergeben. Abb. 11 zeigt ein Seilrollenmodell,
wo der Hauptkoérper A einschlieflich der Naben %, aus einem vollen Stiick Holz
ausgedreht sind und die Kernmarke h, einfach aufgenagelt ist. Die Aussparung h,
fir das Seil muB nach diesem Modell in der Dreherei ausgedreht werden. GieBerei-
technisch ist diese Modellausfithrung falsch ; denn die sehr starke duBere Ummante-
lung der Seilrolle diirfte ohne Kern wohl kaum rein werden, so da8 die Gefahr
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besteht, daBl die Abgiisse unbrauchbar werden. Ganz abgesehen von dem Fehlen
des Kernes h; eignet sich ein Seilrollenmodell in dieser Bauart nur fiir ein-
maligen Gebrauch und nur fiir eine Seilrolle von kleinem Durchmesser. Abb. 12
zeigt ein Seilrollenmodell II. Giite. Hierbei ist der eigentliche Modellkdrper
aus einem Stiick hergestellt, wihrend die Naben d, und die Kernmarke d, auf-
genagelt sind. Der duBlere Laufkranz ist mit einer
Kernmarke versehen zum Einlegen eines Kernes,
damit die Scheibe bei d dicht wird.
Abb. 13 zeigt den zum Modell nach Abb. 12
gehorigen Kernkasten e, welcher durch die Leisten e,
verstdrkt ist. Man kann hierbei je nach dem Durch-
messer dgeinen !/;-,1 /-, 1/4-, 1/- oder 1/,-Kernkasten
anfertigen. Der Kern wird in der Pfeilrichtung e, ;. ;o Verbilligte Kernkastenherstel-
aufgestampft. Die Ausfithrung kann als Klasse II lung zum Modell nach Abb. 12.
bezeichnet werden, also fiir Einzelabgiisse, vielleicht
fiinf bis sechs Stiick, welche hintereinander geformt werden; sobald ein derartig
zusammengebautes Modell oder ein so zusammengebauter Kernkasten einige Zeit
unbenutzt liegt, schwindet das Holz und die Modellteile werden ungenau.
Abb.14 gibt den Aufbaudes Dauer-
modells nach Klasse I zu der Seilrolle
wieder. Hierbei besteht der Modellkor-
per aus dem durchgehenden Boden (3),
welchem beiderseits Segmentringe (1,
2, 4und 5) aufgeleimt sind. Die Naben f,
und Kernmarken f, und f, werden ge-
sondert gedreht und in den Hauptkor-
per eingefalzt bzw. mittels Zapfen ver-
bunden. Bei diesem Modellaufbau ist .
auch die Kernfithrung anders als bei APD- 14 Dau%r:?aggxellclh).zmaﬁsteelgggsz fom danernden
Abb. 12. Der Aufbau des Kernkastens
zum Modell nach Abb. 14 ist in Abb. 15 ersichtlich. Dieser Kernkasten setzt sich
zusammen aus dem Boden ¢ mit aufgeleimter Scheibe ¢, und Verstirkungsleisten ¢,.

Der duBlere Kranz ¢, ist aus Segmenten versetzt aufeinandergeleimt, in den Kern-
kastenboden ¢ eingefalzt und aufgeschraubt.

Dieser Aufbau des Kernkastens ist sehr solide;
bei sachlicher Behandlung kénnen in einem der-
artigen Kernkasten Hunderte von Kernen auf-
gestampft werden. Gegeniiber dem Kernkasten
nach Abb.13 hat dieser noch den Vorteil, daf3
er nicht in seitlicher Richtung aufgestampft
wird, sondern von oben, wie die Pfeilrichtung
angibt. "

Die Befestigung loser Teile in Kernkisten A . o Al o Zum
1aBt sich ebenfalls verschiedenartig ausfiihren.
Abb. 16 links zeigt eine Kernkastenhilfte n; mit aufgestampftem Kern n. Bei
diesem Kernkasten ist die lose Scheibe n, nur angesteckt, was keine Gewihr
dafiir bietet, daBl sich die Scheibé nicht beim Aufstampfen des Xernes ver-
setzt. Diese Ausfithrung entspricht Modellklasse II oder III, zumal auch der Kern-
kasten selbst nicht verstirkt und vor dem Verziehen geschiitzt ist. Auf der ent-
gegengesetzten Seite ist ein stabil gebauter Kernkasten wiedergegeben, der von
auBen verstirkt und in dem der Nocken n, in Form eines Holzzapfens hergestellt



6

Allgemeines.

ist, welcher, wenn der Kern aufgestampft ist, in der Pfeilrichtung herausgezogen
werden kann. Diese Ausfithrung wiirde der Modellklasse I entsprechen.

Abb. 16. Befestigung loser Teile in Kern-
kisten.

Kriimmerkerne konnen auf zwei Arten her-
gestellt werden. Abb. 17 zeigt links einen aus
den Teilen 7, 2 und 3 zusammengesetzten Kern-
kasten mit aufgestampftem Kern q. Diese Aus-
fihrung entspricht Klasse I, wihrend die rechte
Seite der Abbildung die schablonenméBige Her-
stellung der Kerne wiedergibt. Hierzu ist nur ein
Schablonenbrett ¢; und eine Schablone g, nétig,
wobei Kante ¢; an der Kante g, gefithrt wird.
Die beiden Kernhéilften werden dann aufeinander-
geschwirzt. Letztere Ausfiihrung kann nur fir
Klasse IT oder III in Betracht kommen.

Abb. 18 zeigt zum Schlufl noch drei Modellausfithrungen zu einem Rohrmodell.
Nr. I dieser Abbildung zeigt ein komplettes Holzmodell fiir Modellklasse I, Nr. 111

zeigt ein Lehmmodell mit auf-
gesetzten Holzflanschen  und
Nr. Il ein Skelettmodell, be-
stehend aus den Holzteilen r
und dem eingestampften Form-
sand s. Man kann nach den
Ausfithrungen II und III auch
mehrere Formen herrichten,
wenn man das Lehm- bzw.
Skelettmodell einigermafien
schont.

Schon diese wenigen Aus-

Abb. 17, Herstellung von Kriimmerkernen auf zwei Arten. fﬁhrungen zeigen, daf} die Klas-

seneinteilung der Modelle ge-

rade nicht so sehr einfach ist, und daB in dieser Hinsicht weitestgehende Aufkli-
rungsarbeiten dariiber nétig sind, welchen Zweck die Klasseneinteilung der Modelle

iiberhaupt hat. Auch der Modellbauer
bzw. -lieferant soll vor Annahme eines
Auftrages dem Kunden klipp und klar
auseinandersetzen, welche Arbeiten in
den einzelnen Klassen geliefert werden.
Auch hier diirfte es in der ersten Zeit,
wie bei allen Neuerscheinungen, nicht
ohne Schwierigkeiten abgehen; jedoch

Abb. 18, Herstellung eines Rohrmodells auf drei ver- €1 gutem Willen auf beiden Seiten

schiedene Arten.

und im Interesse der Wirtschaft kann
diese Neuerung nur begriiBt werden,

denn sie bringt Licht in die Dunkelheit des Modellbaues mit seinen Auswiichsen

in der Preisfrage.

2. Der Modelleinkauf.

Bei Modellbestellungen, welche in den meisten Fillen vom rein kaufmin-
nischen Standpunkte aus vorgenommen werden, wird die ,,Klasseneinteilung der
Modelle“ wie vorher behandelt, fast iiberhaupt nicht beriicksichtigt.
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Billig, gut und brauchbar sind drei Faktoren, welche sich nicht so einfach
im Modellbau verwirklichen lassen. Es ist wohl zu verstehen, wenn in der heutigen
Zeit SparmafBnahmen ergriffen werden; wenn man aber an der verkehrten Seite
spart, so- bucht man keinen Gewinn, sondern einen Verlust.

Die Erfahrungen haben gelehrt, dafl man nur ein einwandfreies Modellangebot
erhalten kann, wenn man dem Modellbauer genaue Angaben macht, wie er sein
Modell zu bauen hat, welche Holzstéirken zu verwenden sind, wieviel Kernkasten
bzw. Schablonenbretter in Frage kommen usw. Erst wenn dieser Weg beschritten
wird und der Kaufmann, Techniker und Praktiker sachlich zusammenarbeiten,
wird manche Unannehmlichkeit im Modellbau aus dem Weg gerdumt werden. Die
gemachten Angaben werden bestitigt, wenn man durch die einzelnen Modellbau-
werkstétten geht und sieht, wieviel Leute oftmals mit Modellreparaturen beschéftigt
sind. Je nach der GroBe eines Modells kénnen zwischen Giiteklasse I und IIT
Preisunterschiede bis zu 50°% und noch mehr in Erscheinung treten. Fir die
Giite des Modells ist in erster Linie dessen Lebensdauer, also Widerstandsfahig-
keit, ausschlaggebend. MaBhaltigkeit und Formgerechtigkeit sind Grundbedin-
gungen bei jedem Modell. Wenn man ein billiges Modell einkauft, kann man Ab-
giisse in grofer Anzahl nicht dariiber herstellen.

Nicht der Modellbau ist unproduktiv, son-
dern nur die Modellausbesserungsarbeiten sind
als unproduktiv zu bezeichnen.

Wenn man heute von mafgebenden Stellen
aus, wie vom ,,Deutschen Ausschul} fiir tech-
nisches Schulwesen‘, des ,,Deutschen Former-
meisterbundes®, des ,,Verbandes deutscher Mo-
dellfabrikanten‘ usw., die Lehrlingsausbildung
und somit die Bildung des Nachwuchses auf neue
Grundlagen stellt, also auf Erzeugung von Quali-
tatsarbeit hinarbeitet, so ist es Pflicht der in-
teressierten Stellen, diese MaBnahme auch tat-
sichlich zu unterstiitzen und der Schundarbeit APP-1%- Folgen falscher Hoblverbauung.
keinen Vorschub zu leisten.

Wie manchmal auf dem Gebiete des Modellbaues gesiindigt wird, zeigt z. B.
ein Fall, der sich vor vielen Jahren in einer der gréBten rheinischen GieBereien
ereignet hat. Angeliefert wurde ein groBes Maschinenbettmodell, dessen beide
seitliche Wangen nach Abb. 19, rechte Hilfte, zusammengebaut waren; die Holz-
stirke der Umwandung f betrug 25 mm; die Verbaustiicke d waren voll, also
verleimte Bretter, welche durch die Querleisten e verstirkt wurden. Nun ereignete
sich folgendes: Das angelieferte Modell wurde auf die Richtigkeit der MaBe hin
nachgepriift und zwei Formern iibergeben. Da es sich um eine gréBere Form
handelte, wurde sie mittels Luftdruckstampfer aufgestampft, und hierbei wurden
die Seiten f in der Pfeilrichtung b hohlgestampft, so daB sich das Modell trotz
Verwendung von zwei elektrischen Kranen in der Pfeilrichtung ¢ nicht aus der
Form heben lieB. Es gab nur zwei Auswege: entweder mufite man die teuere
Form opfern oder das Modell innerhalb der Form so gut als méglich auseinander-
nehmen. Letzteres wurde vorgenommen, und dabei bekam man einen Einblick,
wie unsolide dieses an sich allerdings billige Modell zusammengebaut war. Die
Verbaustiicke d, welche durch die Querleisten e an den oberen und unteren Enden
vor dem Zusammentrocknen geschiitzt waren, arbeiteten in der Mitte um so mehr,
so daB sie die Form annahmen, wie bei Abb. 19 rechts punktiert ist. Die Seiten-
winde f, welche durch Leim und Nigel mit den Verbaustiicken d fest verbunden
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waren, zogen sich infolgedessen, wie schon erwidhnt, in der Pfeilrichtung & nach
innen. Da nur 25 mm starkes Holz verwendet wurde, tat auch der Luftdruck-
stampfer noch sein Teil, und die freitragenden Flichen wurden zwischen den
Verbaustiicken noch mehr hohlgestampft. Neben dem Auseinandernehmen des
Modells erforderte natiirlich das Auspolieren der Form bedeutende Zeit, da durch
die hohlgestampften Flichen in der Form alle ausgebaucht waren und selbst-
redend mittels Richtscheit geradegezogen werden muBten. Nun mufBite in der
Modellwerkstatt das Modell von Grund auf neu aufgebaut werden, und zwar
stabil (Abb. 19 links). Es wurde fiir die Umwandung 45 mm starkes Holz ver-
wendet und die Verbaustiicke in Rahmenform hergestellt, so daB ein Verziehen
vollstandig ausgeschlossen war.

Die Firma diirfte sich wohl an dem Modellieferanten soweit als angingig
schadlos gehalten haben; aber den Produktionsverlust, welchen alle diese Umsténde

== S . DO R |
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Abb. 20. Falscher und richtiger Modellaufbau. Abb. 21. Folgen des billigen Modelleinkaufs.

mit sich gebracht haben, konnte sie wohl kaum in Rechnung stellen. Hier war
der Grund zu all diesen Verlusten der, daBl man dem billigsten Angebot den Zu-
schlag erteilt hatte. Schon durch die Verwendung von 25 mm starkem Holz statt
Holz von 45 mm waren 809 weniger Holz am Modell als bei einer soliden Aus-
fiihrung, und da auch das Modell nicht so zusammengebaut wurde, wie es von
fachménnischem Gesichtspunkte aus notig gewesen wire, so war es nicht zu ver-

7 wundern, wenn das Modell 50, billiger war als

F ﬁ ﬁ z das teuerste, aber vielleicht reellste Angebot.
-- --- Einen weiteren MiBstand findet man viel bei
M Grundplattenmodellen. Rippen in Grundplatten-

+: modellen sollen stets eingeschraubt werden, wie
Z ‘wo Abb. 20, links zeigt; verwendet man, um eine
= Verbilligung der Fabrikation zu erzielen, Néagel,

Abb. 22. Folgen desbilligen Modelleinkaufs.  wie Abb. 20 rechts zeigt, so ist eine Gewihr da-
fir, daB der Neigungswinkel ¢ stehenbleibt, nie
geboten. Man sieht die Folgen in Abb. 21, wo durch Auseinanderstampfen in
der Pfeilrichtung %, weil die verwendeten Nigel ihren Zweck nicht erfiillen, eine
Sperrfuge m entsteht und der Neigungswinkel ¢ somit seine Stellung dndert.
Auch bei Kernkésten st68t man oft auf unsachgeméfie Arbeit. Wenn schon
im Modellbau auf die Behandlung in der GieBerei Riicksicht genommen werden
muB, so trifft dieses bei Kernkisten besonders zu, weil gerade sie durch das Los-
klopfen der Kerne sehr stark beansprucht werden. In Abb. 22, I ist ein billigst
hergestellter Kernkasten wiedergegeben, mit diinnem, zu schwachem Holz fiir
den eigentlichen Kernkasten ebenso wie fiir die Verdopplung ». Die Folgen sind
in Abb. 22, I1] zu sehen: die Kernkastenhilften verziehen sich vollstdndig, so daf
der Kernkasten unbrauchbar wird. Wiirde man etwas stirkeres Holz fiir den
Kernkasten wie fiir die Verdopplung n verwenden und die einzelnen Kernkasten-
teile nochmals seitlich durch Leisten o versteifen (Abb. 22, I1), so wire ein Ver-
ziehen der Kernkastenhilften ausgeschlossen.
Alle in den Abbildungen gezeigten Méngel sind GieBereifachleuten hinreichend
bekannt, dagegen weniger dem GieBereikaufmann. Man arbeitet in gutem Glauben,
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zum Nutzen der Firma zu handeln; in Wirklichkeit schidigt man sie aber un-
bewuBt, weil man nicht iiber die nétigen praktischen Erfahrungen verfiigt. Es
soll dies kein Vorwurf gegeniiber den Kaufleuten sein; sondern die Griinde liegen
in dem falschen Geschéftsprinzip. '

Modellbau und sonstige maschinelle Konstruktionen werden leider in der
Praxis ganz verschieden behandelt. Wenn eine Fabrik einen Kessel in Auftrag
gibt, so ist auf der Zeichnung jeder Niet, die Blechstirke, GréBe und genauer
Aufbau angegeben, ebenso wie der Probedruck genau vorgeschrieben wird. Bei
derartigen Lieferungen gibt es keine Abweichungen; bei der Ausfithrung kann
nur die Leistungsfiahigkeit eines Werkes auf die Preisstellung einwirken, und diese
Leistungsfihigkeit besteht eben in der maschinellen Einrichtung und in der Aus-
nutzung der vorhandenen technischen und praktischen Arbeitskréfte.

Ganz anders liegen die Dinge im Modellbau. Die Zeichnung gibt dem Modeli-
bauer wohl MaBle und Form des GuBstiickes an; wie er sein Modell zusammenbaut,
welche Holzstérken und sonstige Rohstoffe er verwendet, bleibt ihm in den meisten
Fillen iiberlassen, und hier liegt der schwerwiegende Punkt, wo sich die solide
und die unsachgeméife Arbeit scheidet.

3. Aushebe- und Losschlagvorrichtungen und
Modellverstirkungen.

Aushebe- und Losschlagvorrichtungen werden vom Privatmodellbau nur an
Modellen angebracht, wenn auf der Bestellung besonders darauf hingewiesen wird,
und werden diese auch besonders in Rechnung gestellt. Zu einem ordnungsgemien
Modell gehoren auch die ge-
nannten Vorrichtungen. In den
meisten Fillen werden Aus-
hebe- und Losschlageisen vom
Besteller in eigener Werkstatt
angebracht. Dieses Verfahren
steigert die Geschaftsunkosten,
denn man gibt ein neuange-
liefertes Modell nochmals in
Arbeit.

Aushebe- und Losschlag-
eisen sind von Fabriken fiir

- Modellbedarf als Handelsware
erhiltlich, so daB sie auch
der Privatmodellbau beziehen

kann.
Abb. 23 gibt eine Los-
schlage- und Aushebevorrich- Abb. 23. Losschlage- und Aushebeeisen,

tung wieder. Es ist ein von
allen Seiten geschlossenes Kastenmodell [ angenommen, wo die Kastentrennung
gleichzeitig die Oberkante des Modells, der Oberkasten also glatt ist.

Man verfihrt hier am besten so, daB man auf die Oberfliche des Modells
einen Klotz n aufleimt und verschraubt. In diesen Klotz wird eine rechteckige
oder viereckige Platte m eingelassen, deren Stirke o 10—12 mm ist. Diese Eisen-
platte muB mit kriftigen Holzschrauben befestigt sein. Das in dem Klotz n be-
findliche Loch 7 soll mindestens 10 mm im Durchmesser gréBer sein als das Loch p
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in der Platte m. Beim Losschlagen steckt der Former seine Eisenstange in das

Loch p, schligt von allen Seiten unten gegen die Stange an und lockert auf diese

Weise das Modell. Die Vertiefung von Klotz # wird im Oberkasten dann zu-

geddmmt. Befinden sich nach dem Oberkasten zu Kernmarken, so 148t man diese

am Modell lose (also aufdiibeln) und bringt die Losschlagevorrichtung nach

Abb. 23 unter den Kernmarken an, und zwar derart, daB man das Losschlage-
eisen m in den oberen Boden des Modells
einlift und das Loch 7 entweder an- oder
durchbohrt.

Die Aushebevorrichtung besteht in die-
sem Fall aus vier an iber Kreuz ange-
brachten Flacheisen ¢. Die Stidrke des
Flacheisens geniigt mit 3—4 mm vollauf.

. Das Flacheisen bekommt bei v eine Krop-
A ot 3?3&1??&&?12%?&%?‘1“ m fung, damit es winklig zur Oberfliche stehlt)a,
und hat am unteren Ende eine Nase y,
welche in das Modell eingelassen wird; diese Nase y ist erforderlich, damit das
gesamte Modellgewicht beim Ausheben nicht allein an den Holzschrauben w hangt.
Die Breite ¢ des Flacheisens wihlt man in der Regel mit 50 mm, da am oberen
Ende ein Loch zum Einhingen des S-Hakens von mindestens 30 mm Durch-
messer sein soll. Seitlich des Loches wiirden also noch rund 10 mm Material blei-
ben. Da das Aushebeeisen auf Zug beansprucht wird, mufl das Ma8 # jedoch min-
destens 20 mm sein. Falls das Modell eine
Sockelleiste hat, ist das Aushebeeisen, wie

Schnitt 4—A4 zeigt, einzulassen.

Abb. 25. Schnitt durch eine Grundplatte. Abb. 26. Ansicht in der Pfeilrichtung 2z in Abb. 25.

Abb. 24 zeigt eine Losschlage- und Aushebevorrichtung an einem hohlen
Modell (Grundplatte) mit nicht allzu grofler Wandstéirke. Die Vorrichtung ist
die gleiche wie bei Abb. 23, nur sitzt die Losschlagevorrichtung tiefer und mufl
ebenfalls im Oberkasten zugedimmt werden.

Abb. 25 zeigt den Schnitt durch eine Grundplatte. Die vier Seitenwénde r
sind oben durch den Boden ¢ fest verbunden; man leimt den Boden auf, rundet
die Kanten s ab und zieht dann zur Sicherheit diinne Holzschrauben ein, da jain die-
sem Falle geniigend Holz vorhanden ist. w ist die Sockelleiste der Platte, die be-
sonders aufgeleimt wird, ¢ sind Lederhohlkehlen in GréBe der vorgeschriebenen MaBe.
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Abb. 26 zeigt die Ansicht der Grundplatte Abb.25 in der Pfeilrichtung .
Die Praxis hat gelehrt, daBl derartige Grundplattenmodelle an der Verbindungs-
stelle w—w ihren Halt verlieren und dadurch dauernde und erhebliche Modellkosten
entstehen. Hier sollte man die Kosten nicht scheuen und an diesen Stellen eiserne
Winkel v (wie bei Abb. 26 schraffiert) einlassen und verschrauben. Diese vier
Winkel an den Ecken geben dem Modell
gentigend Widerstandsfahigkeit, so daf es
in der GieBerei ruhig eine unsanfte Be-
handlung vertragen kann. Auch fiir den

Abb. 27. Nabe mit eingeleimter Kernmarke. Abb. 28. Mit Blechscheibe verstirkte Nabe.

Modelltransport, insbesondere von groferen Modellen, ist ihre Festigkeit von
groBer Wichtigkeit, und es zeigt sich immer wieder, dafl z. B. hervorstehende
Modellteile am stédrksten der Beschddigung ausgesetzt sind. Auch hier gibt es
Mittel und Wege, diesem Ubel entgegenzutreten.

Abb. 27 zeigt eine im Modellbau iibliche Nabe ¢ mit eingesetzter Kernmarke b.
In der Regel werden die Kanten ¢ stark beschiddigt. Bei den Kernmarken sollte
man stets die obere Kante ¢ anfassen, einmal, da-
mit die Kante nicht splittert, auBerdem 148t sich
die Kernmarke leichter aus der Form heben.

Abb. 28 zeigt die gleiche Nabe, vor dem Ver-
stoBen der Kante ¢ geschiitzt. Man setzt auf die
Nabe o eine Blechscheibe ¢ von rund 3 mm Stérke.
In der Mitte der Scheibe befindet sich ein Loch
gleich dem Zapfendurchmesser b -1/, mm. Das
Aufsetzen der Nabe auf das Modell geschieht wie
folgt: Sobald die Nabe auf der Holzdrehbank fertig-
gestellt ist, schligt der Modellbauer einen Stift d
in der Mitte der Nabe ein, feilt ihn spitz zu, um die
Nabe beim Befestigen auf dem Modell gleich in die
richtige Lage zu bekommen. Alsdann werden zwei  Abb. 29. Modellaushebevorrichtung.
oder vier Holzschrauben g eingezogen und dann erst
Blechscheiben e mit vier bis sechs Holzschrauben auf der Nabe befestigt. Das
Einsetzer der Kernmarke b geschieht zuletzt. Die Holznabe ¢ muB am Modell
entsprechend der Scheibenstirke e niedriger gehalten werden. Die ersten Ver-
suche dieser Art habe ich vor etwa zwanzig Jahren an Kalanderstindermodellen
vornehmen lassen, wo sdmtliche vorstehenden Naben und die langen Fiihrungs-
kernmarken mit Blech von 5 mm Stérke beschlagen wurden.

Selbstredend verteuern sich dadurch die Modellkosten erheblich, aber diese Ver-
teuerung wird durch Fortfall der laufenden Instandsetzungskosten bald aufgewogen.
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Abb. 29 zeigt eine im Handel erhiltliche Aushebevorrichtung fiir mittlere
Modelle; die Vorrichtung besteht aus einer runden GuBscheibe ¢ mit angegossenem
Nocken; das durch 7 gehende Loch ist mit Gewinde versehen. Der Aushebegriff &
ist am oberen Ende zusammengeschweiBt und hat am unteren Ende ein Gewinde,
das dem Gewinde in der Platte ¢ entspricht. Der Former schraubt also, sobald
er das Modell aus der Form ausheben will, die in Frage kommende Anzahl der
Griffe ein und hat so die Moglichkeit, Modell und Form zu schonen. Allerdings
eignet sich diese Vorrichtung nur fiir nicht allzu schwere Modelle, da ja die vier
Holzschrauben das ganze Modellgewicht zu tragen haben. Fiir schwere Modelle
eignen sich besser Aushebeeisen nach Abb. 23 und 24.

4. Kernkasten und Kernmarken.

In der Zeitschrift ,,Die GieBerei, Jahrgang 1921, wurde in einer Nummer
die Frage angeschnitten: Sollen Kernkisten kleiner gehalten werden oder soll
die Kernmarke an der Einfithrungsstelle des Kerns groBer gehalten sein?

Diese Frage ist von weittragender Bedeutung fiir den Modellbau wie fiir die
Formerei. Die Fachleute haben sich bisher noch zu wenig mit dieser Frage befaft,
und bald jeder Modellbauer hat darin seine eigene Meinung, und selbst in der
GieBerei iiberlaBt man diese Arbeit dem Modellbauer. Auf diesem Gebiete nahm
ich Gelegenheit, mich mit tiichtigen Praktikern in Verbindung zu setzen. Das
Resultat war sehr auseinandergehend. Bei der einen GieBerei wird verlangt, da8
man den Kernkasten mindestens 1 mm, ja sogar 11/, mm, kleiner halten soll;
wendet man dieses Verfahren dann auch in einer anderen GieBerei an, so kann

es passieren, daf man das

Modell zuriickbekommt mit

dem Bemerken, die Kernmar-

ken seien 1—11/, mm kleiner

als der Kern und infolge-

dessen seien soundso viele

Abgiisse Ausschul geworden.

Man sieht also, da3 durch

Abb. 30. Schiefsitzender Kern i Abb. 31. Geradesitzender K derartig ausemandergehende

folge fa?lsc?lg; Kernmarke. bei r'ichteiger Kernmarko. Anschauungen oft ganz unhalt-

bare Zustinde entstehen koén-

nen. Schon durch den dreimaligen Lackanstrich wird der Kernkasten innen

enger und die Kernmarke aulen etwas stérker, so dal schon eine gewisse Toleranz

vorhanden ist. Auf keinen Fall darf aber eine Differenz von 1!/, mm sein, wenn

auch auf !/;, mm Genauigkeit natiirlich weder in der Modellwerkstatt noch in
der Formerei gearbeitet werden kann.

Eine andere, gleichfalls sehr wichtige Frage ist die: Wle soll die Kernmarke
kegelig gehalten sein? Auch hieriiber gehen die Ansichten sehr weit auseinander.
Die Frage ist die, wenn z. B. im GuBstiick ein Bohrloch von 40 mm verlangt wird,
soll die Kernmarke am Modell 42 mm Durchmesser haben und sich auf 40 mm
verjiingen oder soll sie sich von 40 mm auf 38 mm Durchmesser verjiingen?
Wenn man zu dieser Frage Stellung nehmen will, so muB man zwischen Unter-
und Oberkastenkernmarke unterscheiden, weil in dieser Frage zwischen beiden
Kernmarkenarten in dieser Beziehung ein Unterschied gemacht werden muB.

An einer Platte hatte ich versuchsweise eine Unterkastenkernmarke von
42 mm auf 40 mm anbringen lassen; in diese Kernmarke sollte ein 40-mm-Kern
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eingefiihrt werden. Das Endergebnis war, wie Abb. 30 zeigt, daBl der Kern oben
zu viel Luft hatte und beim GieBen nach der Seite gedriickt wurde, weil er im
Oberkasten keine Fiithrung hatte, die Wandstirke wurde ungleichm&fBig, wie
A und B zeigen; der Vorzeichner kam beim Anreiflen nicht aus, da sich das
Mittel in der Pfeilrichtung verschoben hatte, und das Gufistiick wurde AusschuB.
Richtig ist, wie erwidhnt, in einem solchen Falle, den Kern am Modell auf Maf
zu halten. Abb. 31 zeigt den auf diese Art eingesetzten Kern. Der Former braucht
dann nur am unteren Ende des Kerns etwas zu feilen und kann den Kern stramm
einsetzen. Wegen des Nachfeilens der Kerne durch die Former braucht man
nicht allzu éngstlich zu sein; denn es gehért zum Formerberuf, auch einmal einen
nichtpassenden Kern passend zu feilen.

Abb. 32 zeigt eine sehr stark kegelig gehaltene Kernmarke im Oberkasten
mit genauem MalB am Aufsatz. GieBereitechnisch ist dieses Verfahren unbedingt
richtig, aber fiir die Praxis sind damit verschiedene Nachteile verkniipft. Man
kann den Kern in dieser Form auf zweierlei Weise herstellen. Entweder der
Former bekommt einen auf der Kernmaschine zylindrisch hergestellten Kern

Abb. 32. Im Oberkasten stark kegelig gehaltene Kern- Abb. 83, Nach dem Oberkasten gehender loser Mo-
marke. dellteil.

und mufBl dann das in den Oberkasten einzufiihrende Ende stark nachfeilen, was
fiir ihn einen Zeitverlust bedeutet, oder man fertigt den Kern in einem besonderen
Kernkasten an, was wieder unnétige Modellkosten verursacht und die bewihrten
Kernmaschinen vollstindig ausschalten wiirde. Es gibt aber hierfiir noch eine
wesentlich bessere und auch gieBereitechnisch richtige Losung, nidmlich alles,
was in den Oberkasten hineingeht, am Modell loslassen und aufdiibeln, wie es
in Abb. 32 dargestellt ist. Das ist die einzig richtige Losung, da man die
Kerne nicht tiberm#Big stark kegelig zu halten braucht und somit jederzeit
Kerne, welche auf der Maschine hergestellt sind, verwenden kann. Beziiglich der
Konisitat der Oberkastenkernmarke verweise ich auf ,,Falsch und Richtig® S. 24.

Leider verfahren eine grofe Anzahl Firmen nach Abb. 32, lassen also besondere
Kernkasten fiir die dargestellte Kernform anfertigen. Dieses Verfahren entspringt
meist persoénlichen Gedankengingen, und es beachtet nicht, ob Nachteile da-
durch entstehen. Es ist ein Unding, auf der einen Seite durch Formmaschinen
und andere maschinelle Einrichtung die Formerei billiger zu gestalten und dann
auf der anderen Seite durch Einfiihrung eigener unpraktischer Verfahren,

also durch unnétige Steigerung der Modellkosten, dann Gewinn wieder als Ver-
lust zu buchen.
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5. Normung von Kernmarken und Naben.

Wenn es im Modellbau Teile gibt, welche man gegebenenfalls normalisieren
kann, so fallen in erster Linie Kernmarken und Naben darunter, weil diese Modell-
einzelteile auch laufend in jeder Modellbauwerk-

(_f1—) statt bendtigt werden.

A LL T Es soll hier ein Vorschlag unterbreitet werden,
)) L % der sich in einer groBeren Maschinenfabrik sehr gut
b | bewshrt hat.

P Y A Abb. 34 zeigt zwei normalisierte Kernmarken.

| D 4 i Y 4 ist die Oberkastenkernmarke, B die Unterkasten-

e— J—> <) kernmarke.

Abb. 34. Normalisierte Kernmarken. Bekanntlich wird in der Praxis die nach dem

Oberkasten zu festsitzende Oberkastenkernmarke
niedriger und etwas stirker kegelig gehalten als die Unterkastenkernmarke. Es
diirften sich etwa nachfolgende Abmessungen als Normen empfehlen :

A. Oberkastenkernmarken:

D D, d H, h D D, d H, h

25 22 20 20 20 55 52 25 35 25
30 27 20 25 20 60 57 25 35 25
35 32 20 25 20 65 62 25 40 25
40 37 20 25 20 70 67 30 40 30
45 42 25 30 25 75 72 30 40 30
50 47 25 30 25 80 77 30 40 30

Bei diesen Kastenkernmarken betrigt der Anzug durchweg 3 mm; auf zwdlf
verschiedene Nabendurchmesser D finden wir drei verschiedene Zapfendurch-
messer d; die Hohe des Zapfens % ist gleich dem Zapfendurchmesser d, was dem
allgemeinen Gebrauch entspricht. Bis jetzt hilt man sich iberhaupt nicht an
einen bestimmten Zapfendurchmesser; jeder einzelne Arbeiter setzt in der Regel
den Durchmesser selbsténdig nach eigenem Ermessen und nach den vorhandenen
Bohrern fest, was natiirlich fiir die gesamte GieBereipraxis nachteilig ist.

B. Unterkastenkernmarken:

D D, d H h D D, d H h
25 24 20 30 20 55 54 25 55 25
30 29 20 35 20 60 59 25 60 25
35 34 20 40 20 65 64 25 60 25
40 39 20 45 20 70 69 30 60 30
45 44 25 50 25 75 74 30 60 30
50 49 . 25 50 25 I 80 79 30 60 30

Bei den Unterkastenkernmarken entsprechen die MaBie d und % denen der
Oberkastenkernmarken ; also werden dieselben Bohrer verwendet, und man kommt
fiir die Bohrung von Nabenzapfen mit drei Sonderbohrern aus. Dadurch, daB
man diese Kernmarken nun als Massenartikel herstellen kann, wiirde man er-
heblich an Lohnen und Werkstoffen sparen. Kleinere Kernmarken als solche mit
25 mm Durchmesser auf Vorrat zu drehen, erscheint nicht angebracht, da man
Bohrungen bis 25 mm in den meisten Fillen aus dem Vollen bohrt. Desgleichen
erscheint es nicht wiinschenswert, gréBere Kernmarken als 80 mm Durchmesser
auf Vorrat zu arbeiten, weil der Bedarf daran nicht sehr grof ist. Abb. 35 zeigt
vorritige Kernmarken in einer Modellwerkstatt.
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Abb. 36 zeigt zwei
lose auf ein Armkreuz
oder eine volle Platte B
aufzusteckende Naben 4.
Hier erscheint es ange-
bracht, den Durchmesser
der Bohrung D als Norm
mit 40mm und den Durch-
messer der Zapfen D; mit
schwach 40 mm anzu-
setzen, so daB die Naben
A lose, aber doch gut sit-
zend, hineingesteckt wer-
den konnen.

Bekanntlich miissen
Naben an Riemscheiben-
modellen sehr oft ausge-
wechselt werden. Die
meisten Modelldger sitzen
voller Naben; aher mei-
stens paBt die Fithrung
der Nabe nicht. Durch
die Normalisierung muf
erreicht werden, dafl an einem Modell, z. B. einer Riemscheibe mit 100-mm-
Nabe und 50-mm-Kernmarke, die Nabe oder Kernmarke in jeder beliebigen
GieBerei bei Bedarf ohne weiteres ausgewechselt
werden kann; dadurch wiirden viel Zeit und viele
unnétige Transportkosten erspart.

Diese Vorschiige konnen vielleicht als
Richtlinie fiir die Normungsarbeiten dienen,
und es wire erwiinscht, dal mafBgebende Stel-
len die Anregung aufnehmen; dadurch kdnnten
viel Léhne und Holzkosten gespart werden.

Diese Angaben stellen nur einen gemachten
Versuch auf dem Wege der Normalisierung
dar, weil man bis heute hierin keinerlei Richt-
linien kennt. Abb. 36. Normale Befestigung von Naben.

Abb. 35. Vorridtige Kernmarken im Regal, nach Gré8en geordnet.

6. Bearbeitungszugabetabellen.

Eine bisher noch ungelsste Frage im Modellbau ist die Frage der Bearbeitungs-
zugabetabellen. Diese Tabellen wird man wohl niemals einheitlich aufstellen
konnen, weil hierbei stets der Maschinenpark eines Betriebes in Betracht gezogen
werden muBl. Die beigefiigte Tabelle 1 kann also nicht als allgemein gelten, sondern
sie ist die Tabelle einer siiddeutschen Maschinenfabrik und hat sich durchschnittlich
nach mehrfachen Anderungen bewihrt. Es diirfte sich jedoch kaum ein Fachmann
finden, der allein die Verantwortung fiir eine derartige Tabelle iibernehmen wiirde,
weil die Verantwortung hierbei zu groB ist und nur wo Massenartikel, also
Maschinengufl in Frage kommt, kann man sich evtl. auf Bearbeitungszugabe-
tabellen fiir den Modellbau festlegen.
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7. Formgerechte Konstruktionen.

Nur zu oft wird die Arbeit des Modellbauers noch durch unsachliche Kon-
struktionen in modelltechnischer Hinsicht erschwert. Uber falsche Konstruktionen
in gieBtechnischer Hinsicht wird laufend berichtet; es sollen hier lediglich einige
Beispiele angefiihrt werden, welche dem Modellbauer
und auch dem Former die Arbeit erschweren.

Die heutige Wirtschaftslage erfordert eine restlose
Ausnutzung der Arbeitskrifte, dieses bedingt wieder,
dal die Konstruktionen bzw. das Modell so gebaut
sein sollen, dafl dem Former bei seiner Arbeit keine
Schwierigkeiten entstehen. Leider findet man heute
noch eine groBe Anzahl Maschinenfabriken, welche, weil
sie keine eigene Giellerei besitzen, auch keine gieBerei-
technische Zeitschrift halten, dieses insbesondere zum
Schaden der werdenden Konstrukteure.

Aber nicht nur fiir Biiros ist eine derartige Zeitschrift
unentbehrlich, sondern auch fiir die einzelnen Betriebs-
abteilungen; insbesondere sollte den Modellbauwerk- Abb. 37. Spannwinkel.
statten eine GieBereizeitung nicht vorenthalten werden.

Abb. 37 zeigt einen Spannwinkel, dessen beide Schenkel je zwei Scheiben
tragen. Das Modell 148t sich ohne weiteres gieBereitechnisch ausfiihren, indem
man Scheibe A lose 14Bt, damit sie der Former einziehen kann.

Abb. 38. Lagerbiichse. Abb. 39. In Biichse nach Abb. 38 eingezeich-
nete Bearbeitungszugabe.

An und fiir sich wire dagegen nichts einzuwenden, wenn der Modellbauer
diese Scheiben immer mit Schwalbenschwanzfithrungen versehen wiirde. Leider
geschieht dies in den wenigsten
Fiallen. Man bohrt ein Loch in
die Scheiben und steckt dieselben
mit einem Drahtstift fest. Man
iiberlit eben einfach dem Former
die Arbeit und wundert sich nach-
her, wenn die Scheiben versetzt
sind, was durch das Einstampfen
des Modells fast unvermeidlich
ist. Da das eingeschriebene MafB3
von 220 mm eingehalten werden
mull, werden bei einem Verestzen der Scheiben die Loécher aus der Mitte
derselben kommen. Sollte es sich nun um mehrere Abgiisse des Modells handeln,
wird das Bild noch anders, es wird unter Umsténden jeder Abgufl anders ausfallen.

Lower, Modellbau, 2

Abb. 40. Folgen eines schief eingelegten Kernes.
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Bedingt es die Konstruktion, daB unbedingt Scheiben an dieser Stelle sitzen
miissen, so mull der Modellbauer auf alle Fille dafiir sorgen, daB sich die Scheiben
beim Einstampfen nicht versetzen, in diesem Falle miilten also die Scheiben
mit  Schwalbenschwanzfithrungen,
wie links angegeben, versehen sein.

Bei diesem Spannwinkel ist es
konstruktiv nicht erforderlich, daB3.
gerade Scheiben an dieser Stelle
sitzen, und hier kann der Kon-
strukteur schon Abhilfe schaffen,
wenn er statt der beiden Scheiben
A eine andere Ausfilhrung vorsieht
und an diese Stelle zwei Lappen setzt.
Bedingung ist, daf3 auch hier gleich
3 I das Einformen des Modells beriick-
el ] 4 sichtigt wird, die Lappen also von
—1 % 70 auf 74 mm nach oben kegelig an-
' laufen. Wenn nun seitens der Modell-

werkstatt verlangt werden sollte,

daB sie derartige formtechnische An-
| derungen ohne weiteres vornimmt,

52,5 52
[

5

1423 J
|

| e

| T
| |
A Q| Ds
Il : -*?9 so kann vom rein technischen
| et Standpunkte jedoch nicht zugestan-
= A = den werden, da in der Modellwerk-

Abb. 41. Tagerbock im T-Querschnitt. statt einfach von der Zeichnung abge-
wichen wird. Der Konstrukteur hat
es aber in der Hand, dem Modellbauer die Arbeit zu vereinfachen, dem Former das
Ausheben des Modells zu erleichtern, und es ist Gewihr geboten, daB ein AbguB
wie der andere wird, daB das MittelmaB genau eingehalten werden kann.

Abb. 38 zeigt eine Lagerbiichse mit Bund und ausgespartem Kern. Die
Bohrung der Biichse ist mit 80 mm angenommen, die Aussparung, welche be-
zweckt, daf3 die Biichse nicht
auf ihrer ganzen Linge trigt,
hat bei Ansicht ,,4“ 85mm
Durchmesser, bei ,,B‘ 90 mm
Durchmesser. Abb. 39 zeigt an
der schwarz bezeichnetenStelle
die Zugabe zum Ausbohren.
Handelt es sich um eine Gu8-
biichse, wire mit 10 mm im
Durchmesser, bei einer Rot-
guBibiichse mit 5 mm im

Durchmesser zu rechnen.
Man soll mit der Bearbei-
Abb. 42. Modell nach Abb. 48 eingeformt. tungszugabe nicht zu dngstlich
sein, denn gerade hier fehlt oft-
mals das Verstédndnis. Man will méglichst wenig Bearbeitungszugabe, um z. B. in der
Dreherei wirtschaftlicher zu arbeiten, vergiBt dabei aber, daB einmal der Former mit
einer losen Masse, mit Sand arbeitet, zum anderen, daB es bedeutend besser ist, der
Stahl schneidet beim Drehen ins volle Fleisch, als daB er iiber die Kruste kratzt ; denn
darunter leidet der Stahl, und eine solche Arbeitsweise ist niemals wirtschaftlich.

Sohmitt A=B

705~

B
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Zur Herstellung abgesetzter Kerne, wie die zum GuBstiick nach Abb. 39
benotigt werden, kann der Modellbauer zwei Wege einschlagen. Entweder fertigt

Abb. 43. Formgerechtes Modell.

Sehatt €=
ylll/[/]lllMld}
%

Abb. 45, Lagerbock im U-Querschnitt.

er, wie schon vorher erwihnt, einen Kern-
kasten an, oder aber er macht ein sog.
Kernbrett, und der Kern wird auf der
Kerndrehbank gedreht, wie Abb. 6 zeigt.
Letzteres Verfahren soll jedoch nur bei
grofleren und einzelnen Kernen angewandt
werden, da ein Kern schneller in dem
Kernkasten aufgestampft als auf der Kern-
drehbank gedreht ist.

Wir haben nun nach Abb. 38 bei
»A“ bmm, bei ,,B° 10 mm Aussparung
im Durchmesser. Was ist nun das Richtige
in bezug auf die Formerei und mecha-
nische Bearbeitung?

Legt sich der Kern nur etwas schief,
so bekommen wir ein Bild, wie Abb. 40

Abb. 44. Befestigung der Nabe K am Modell nach Abb. 43.

Sehnitt £ -F

Abb. 46. Modell zum Lagerbock nach Abb. 45,

zeigt. Hier sehen wir, daB, wenn die Biichse bearbeitet ist, auf der einen Seite
-die Aussparung vollstédndig fehlt, auf der anderen Seite aber um so tiefer ist.

2%
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Diese Erscheinungen treten zutage, wenn die Aussparung zu knapp gekalten
wird. Auch hier ist es ohne weiteres Sache des Konstrukteurs, vorausgesetzt,
daB geniigend Wandstérke vorhanden ist, fiir geniigende Aussparung, mindestens

dehnift

A-B

Abb. 47.
Spurbock.

10 mm im Durchmesser, zu sorgen, damit man nicht Gefahr lauft, falls sich der
Kern etwas versetzt, ungleichmiBige Wandstirke zu erhalten.
Abb. 41 zeigt einen im Maschinenbau iiblichen Lagerbock im T- Querschnitt.
Auch hier entsprechen die Werkstattzeichnungen in den wenigsten Féallen der
Formgerechtigkeit. Die Zeichnung nach Abb. 41
ist unrichtig, denn das Modell wird in seiner
Form wvon der Zeichnung abweichen miiszen,
wenn dem Former seine Arbeit erleichtert
werden soll.

Die Mingel dieser Zeichnung, welche ins-
besondere fiir den Former ausschlaggebend
sind, moéchte ich kurz besprechen.

Wir sehen, wenn die Zeichnung mnach
Abb. 41 ausgefithrt ist, lauter waagerechte
und senkrechte Striche, wie die Arbeit mit
Schiene und Winkel am Brett dies ergibt. Um
ein klares Bild zu bekommen, betrachten wir
Abb. 42, welche uns das Modell eingeformt
wiedergibt. Falsch dst an Abb. 41, dafi die
Sohlplatte auf die Liange von 310 mm genau

Abb. 45, Draufsicht auf den Spurboc  WiDKlig gehalten, die Stéirke von 25 mm gleich-
der Abb. 47. méBig beibehalten, die Nabe von 150 mm genau
zylindrisch, die Rippe F gleichméfBig 18 mm

stark ist und auch hier wieder Scheiben von 40 mm Durchmesser statt Schrauben-
lappen angebracht sind. In diesem Falle lassen sich ohne weiteres die Scheiben G
durch Lappen, welche an der Wand H anlaufen, ersetzen, um einmal dem Former
unndtige Arbeit zu ersparen und andererseits zu verhiiten, dal beim Bobren der
Schraubenlécher letztere durch etwaiges Versetzen der Scheiben @ nicht einseitig
zu sitzen kommen. Ein Modell nach Abb. 41 wire fiir den Former unmdéglich
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zum Gebrauch, da beim Ausheben des Modells aus der Form letzteres so fest-
sitzen wiirde, dafl dieser Arbeitsprozel3 ohne Beschidigung der Form iiberhaupt
nicht ausfiihrbar wére.

Abb. 43 zeigt eine formgerechte Konstruktionszeichnung. Wird das Modell
hiernach angefertigt, so 143t es sich gut formen, da alle in den Unterkasten gehende

Abb. 49. Modell zum
Spurbock nach
Abb. 47 und 48.

Teile (vgl. Abb. 42) gut konisch gehalten sind. Rippe F ist 18 mm auf 21 mm,
die Sohlplatte 24 mm auf 27 mm in der Dicke und in der Linge 310 mm auf
316 mm gehalten, statt der Scheiben G finden wir Lappen, welche am Modell
fest angebracht sind, nur der Nocken K muf} lose bleiben und ist mit Schwalben-
schwanzfithrung zu versehen (s. Abb. 44/I). Die Befestigung nach Abb. 44/IT
ist falsch. Das Modell hebt sich, wenn alle
Teile auf Anzug gehalten sind, gut aus,
dem Former wird Flickarbeit erspart, Form
und Abguf} werden sauber.
Was fir den Lagerbock im T-Quer-
schnitt gilt, ist auch fiir den Lagerbock im U-
Querschnitt maBgebend (s. Abb. 45 u. 46).
Abb. 47 zeigt einen Spurbock, 650 mm
Hohe, 675 mm auf 600 mm &uBlere Ful-
mafBe. Auch hier ist die Zeichnung aus
formtechnischen Griinden falsch. Die Rip-
per C und Fullplatten D sind nicht
kegelig gehalten. Die zwei Sohlplatten
von 600 mm Lénge miissen zur Halfte,
also mit 300 mm, in den Oberkasten und
zur anderen Hilfte in den Unterkasten Abb.50. Draufsicht auf das Modell nach Abb. 49.
eingeformt werden (Abb. 51). Es dirfte
ausgeschlossen sein, das Modell in einer Héhe von 300 mm ohne Schwierigkeiten
aus der Form zu heben, wenn das Modell nicht geniigend kegelig gehalten ist.
Das Modell nach Abb. 47 und 48 muf}, da es zweiteilig gehalten wird, von
der Mitte aus nach zwei Seiten konisch gehalten werden (Abb. 49 und 50), also
nicht wie die Lagerbtdcke nach Abb. 41 und 45, welche einseitig konisch gehalten sind.
Bei dem Lagerbock Abb. 49 und 50 findet die Teilung des Modells auf der
Schnittlinie M : M statt. Die Entfernung von Mitte zu Mitte Schraube betrigt
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460 mm, das sind bis Teilfuge oder Mitte Modell 230 mm. Hier ist es nicht an-
gebracht, Lappen nach Abb. 52 vorzusehen, da diese zu lang, die Schénheitsform
des GuBstiickes also beeintrichtigen wiirden.

Abb. 51 zeigt dieses zweiteilige Modell ein-
geformt, wobei jede Hilfte fiir sich aus dem
Formkasten ausgehoben wird. Da ein Abheben
des Oberkastens von einem ungeteilten Modell
nicht ohne Beschidigung der Form abgehen
diirfte, muBl das Modell zweiteilig sein.

Aus den gegebenen Beispielen ist ersicht-
lich, daB bei der Anfertigung von Modellen
viel mehr Riicksicht auf das Formen genommen
werden mufl. Es sind fiir den Konstrukteur
nicht nur die ihm gegebenen MaBle ein Anhalts-
punkt, auch die schopferische, also Schénheits-
form, wird er in Betracht ziehen, und mit dem
Moment, wo der Konstrukteur dem Modell-
bauer im Punkt ,kegelig halten allzuviel
freie Hand 14Bt, liuft er Gefahr, daB unter
Umstéinden die von ihm zugrunde gelegte

Abb. 51. Modell mach Abb. 40 und 50 Schonheitsform leidet, wofiir der Modellbauer,
eingeformt. wenn er nach eigenem Ermessen handeln muf,

niemals zur Rechenschaft gezogen werden kann.

Der Arbeiter soll von der Zeichnung
ablesen kénnen und nicht unnétige Zeit
% verwenden zum Zusammenzihlen der
C : s ; i EinzelmaBe und zum stundenlangen
Nachdenken, wie er sein Modell bauen
muB, weil der Konstrukteur keine Riick-
Abb. 52. Falsche Schraubenlappen. sicht auf die Formerei genommen hat.

222,5 i
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8. ,Falsch® und ,richtig.

(Eine Zusammenstellung fiir den Fachschulunterricht.)

Es sollen, kurz zusammengefaft, einige Beispiele iiber ,falsch‘ und ,,richtig*
besprochen werden, wie sie sich ganz besonders fiir den Berufsschulunterricht
als Lehrmittelmodelle eignen und auch bereits in mehreren Schulen eingefiihrt
sind, um den Schiilern an Hand von Teilmodellen Fehler vor Augen zu fiihren,
welche im Modellaufbau méglichst vermieden werden sollen.

Abb. 53 zeigt die Verleimung eines Biichsenmodells, dessen #uBerer Durch-
messer 200 mm betrigt. Das Modell wird ats formtechnischen Griinden zweiteilig
hergestellt. Im verleimten, also unbearbeiteten Zustande mufl der Arbeitszugabe
wegen jede Modellhilfte mindestens 105 mm zeigen. Man kann nun bei der Her-
stellung dieses Modells verschiedene Wege beschreiten (s. ,,Klasseneinteilung der
Holzmodelle”“), namlich beispielsweise die beiden Modellhilften B aus etwa
110 mm starkem Holz aufeinanderdiibeln und dann den Modellkirper 4 aus
diesen beiden Hélzern herstellen, oder aber man wihlt schwichere Hélzer und
verleimt jede Modellhilfte noch einmal (bei B gezeichnet). Die erste Ausfiihrung
ist nicht richtig, weil sich die Modellhidlften mit der Zeit werfen werden und damit
unbrauchbar werden. Die Verleimung nach B ist richtig. Hier sind die beiden
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aufeinandergediibelten inneren Bretter nur 40 mm und die duBeren Bretter
65 mm stark gehalten. Bei C sind dagegen die inneren Bretter je 75 mm und die
dulleren Bretter 30 mm stark. Auch diese Ausfithrung mu8 als falsch bezeichnet
werden, weil nach dem Abschneiden der Ecken o und bei dem fertig bearbeiteten
Modell die aufgeleimten Stiicke von 30 mm zu viel an Stirke verlieren und sich
sehr bald von der unteren Platte von

75 mm loslésen werden.

Sehr héufig findet man, daB Mo-
dellbauer zwecks Bearbeitung der Mo-
delle auf der Holzdrehbank die Hélzer
auf jeder Seite etwa 10 mm linger
lassen als bei C ersichtlich ist und
nachher auf beiden Enden und in der
Mitte eine Papierfuge verleimen. Diese
Ausfithrung ist nicht vorteilhaft, denn
je nach dem Durchmesser des Modells
und der Geschwindigkeit, mit welcher Abb. 53. Verleimung massiver Biichsenmodelle.
das Modell auf der Holzdrehbank be-
arbeitet wird, bildet eine Papierfuge eine (efahrenquelle. Aus diesem Grunde
wird man an beiden Enden noch Bleche befestigen oder Wellblechnégel ein-
schlagen miissen, was aber Zeit und Geld kostet. Viel besser ist es, nach Abb. B
zu verfahren und die beiden Enden etwa 30—40 mm linger zu halten, die Enden
beim Zurichten zum Drehen mit Leim zu bestreichen und die Modellhéiliten zu
einem Ganzen zu verbinden. Man liuft so niemals Gefahr, dafl beim Drehen
die Modellhdlften auseinanderfliegen. Ist
nun das Modell fertig bearbeitet, dann
werden die Enden, wie Abb. 103 zeigt, ab-
geschnitten, und das Modell geht ausein-
ander. Man hat dann eine saubere Modell-
teilfliche, wiahrend man bei einer Papier-
verleimung erst noch Papier und Leim von
den Teilflichen sauber zu entfernen hat,
eine Arbeit, die sorgféltig vorgenommen wer-
den muBl, da der Leim sich im Formsand
allmihlich loslost und die Gefahr besteht,
dafl die Modellteilflichen durch den fest-
geklebten Formsand ungenau werden.

Beim Herrichten des Modells soll man
auch niemals die Modelldiibel genau auf die
Mitte setzen, etwa wie bei C ersichtlich,
sondern immer versetzen, wie bei B zu Abb. 54, Befestigung loser
sehen; damit wird ausgeschlossen, dafl die - Modellteile an zylindrischen
beiden Modellhélften in der Formerei falsch  fa/sch ModellhauptkGrpern.
aufeinandergesetzt werden kénnen.

Bei der Befestigung loser Scheiben oder Nocken wird im Modellbau ebenfalls
noch sehr viel gesiindigt. Bei Abb. 54 finden wir an dem Modellteil D eine mittels
Drahtstift b, angesteckte Scheibe 5. Wenn nun der Former beim Aufstampfen
des Modells den Stift b; entfernen mu8, sitzt die Scheibe b lose in der Form und
muf} sich beim Weiteraufstampfen der Form versetzen, wie bei D, ersichtlich
ist. MuB nun das MaB auf Mitte Scheibe genau eingehalten werden, so kommt
das Loch vollstindig einseitig zu sitzen. Im giinstigsten Falle leidet nur das
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Aussehen des GuBstiickes, im anderen entsteht Nacharbeit, bzw. das Stiick wird
AusschuB3. Eine derartige unsachgemifBe Arbeit verteuert die Gestehungskosten
der Modelle und mufl vom wirtschaftlichen Standpunkte aus unbedingt verworfen
werden. In den Betriebswerkstitten hért man nur zu oft, die Nabe sei verstampft,
arbeitet aber einfach weiter, anstatt das Ubel an der Wurzel zu erfassen und das
Modell nach E dndern zu lassen, so daB ein Verstampfen der Scheibe & nicht
mdglich ist. Nach Abb. 54 K ist die Scheibe b mittels Fithrung ¢ mit dem Modell-
teil E verbunden und wird mittels einer Osenschraube b, nochmals gesichert.
Eine derartig kleine, aber oft sehr wichtige Arbeit wird in den meisten Fillen bei
Modellkostenvoranschligen gar nicht mit einkalkuliert und leider auch von den
Gieflereien nicht vorgeschrieben. Jeder lose Modellteil muB am Modell durch
schwarze Umrinderung gezeichnet sein, damit der Former sofort sieht, dafl am
Modell ein Teil fehlt, und auch
der Modellverwalter wird beim
Abliefern des Modells auf den
Modellboden sofort den fehlenden
Teil reklamieren bzw. neu ersetzen
lassen und nicht erst warten, bis
das Modell wieder zur GieBerei
kommt. Da die Fithrung c¢ auf
der Scheibe & nach Abb. 54 E
nur eine schmale Aufleimfliche
hat, sollte der Teil ¢ noch durch
kleine Holzschrauben auf b auf-
geschraubt werden.

Sehr wichtig fiir die Formerei
ist die Herstellung der Kernmarken,
und mancher Fehlabgul mufl auf
unsachgeméfBe Ausfilhrung von
Kernmarken (s. S.12) zuriickge-
fithrt werden. Abb. 55 zeigt bei F
zwei runde Kernmarken a und a,
fiir einen 30 mm runden Kern. Der

Abb. 55. Befestigung runder Kernmarken. Modellbauer hat die beiden Kern-
marken einfach auf den Modell-

teil ' aufgenagelt, unbekiimmert darum, welche Folgen seine Arbeit zeitigen
kann. Es ist mit Bestimmtheit in diesem Falle anzunehmen, dafl der Former
die Kernmarke a,, welche im Oberkasten liegt, vom Modell lose macht und einfach
etwas anstiftet, bis er sie beigestampft hat und dann den Nagel entfernt, damit
gich der Oberkasten mit der Kernmarke besser abhebt. Durch diese unsach-
gemifle Befestigung der Kernmarke @, durch den Former besteht nun ohne
weiteres die Gefahr, daf} sich die Kernmarke im Oberkasten verstampft, und in
achtzig von hundert Fillen wird dies eintreten. Die Folge ist, dal der Kern d,
wie bei H ersichtlich ist, schief im GuBstiick zu sitzen kommt und das GuBstiick
dadurch Ausschufl wird, daB sich die Achse der Bohrung um das MaB ¢ versetzt
hat. Da es weiterhin zur Gepflogenheit des Formerberufes gehort, alle Kerne
nach dem Oberkasten zu abzufeilen, wird unter Umstéinden, selbst wenn der
Former die Kernmarke a, nicht verstampft, der Kern doch noch in die Form
schief zu liegen kommen, weil die Oberkastenkernmarke ¢, im Durchmesser nicht
richtig gehalten ist. In einem solchen Falle mufl der Former den Kern d abfeilen,
weil er doch den Oberkasten iiber den Kern fiihren mul. Wenn nun die Kern-
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marke denselben Durchmesser wie der Kern hat, am Modell festsitzt und dann
nach oben auf 26 mm zulduft, kann man keine saubere Arbeit verlangen, weil
der Former zu viel auf sich selbst angewiesen ist und das allzu starke Nach-
feilen der Kerne zu Ungenauigkeiten fithren muf. Ein derartiges Modell ist
fir Massenherstellung zu verwerfen, wenn die Oberkastenkernmarke nicht mit
in den Oberkasten geht (sonst wird nach Abb. 33 verfahren), denn es bietet
keine Gewdhr fir einwandfreie Arbeit. Schon das Ausbohren eines schief-
sitzenden Loches ist verdrieSlich, erfordert unnétige Kosten, und schlieBlich wird
die Bohrung doch allermeist nicht sauber. Eine sachgeméBe Modellausfiihrung
finden wir auch bei @. Hier ist die lose Oberkastenkernmarke b, durch einen ange-
drehten Zapfen mit dem Modellteil G verbunden und kann durch eine Osenschraube
gesichert werden. Die Unterkastenkernmarke b ist ebenfalls mittels Zapfens mit dem
Modellteil @ verbunden und festge-
schraubt. Wahrend nun die Kernmar-
kebeinen Durchmesser von 30/28mm
hat, ist der Durchmesser der Ober-
kastenkernmarke b, 32/30 mm, ein
Verfahren, was sichnur bei Ober-
kastenkernmarken bewihrt hat. Der
Former braucht also den einzusetzen-
den Xern d, nach dem Oberkasten hin
nicht abzufeilen, sondern der Ober-
kasten 148t sich gut iiber den Kern
fithren ; der Kern selbst hat aber oben
bei 30 mm Durchmesser die richtige
Fithrung. Beim AusgieBen der Form
entsteht nur die Gullnaht e, welche
mit Leichtigkeit beim Verputzen des
GuBstiickes zu entfernen ist. Einen
weiterenVorteil bietendieandie Kern:
marken angedrehten Befestigungs-
zapfen insofern, als man jederzeit die

Kernmarken, gréBer oder Kkleiner, Ietach richtiy
auswechseln kann (s. ,,Normung Abb. 56. Befestigung rechteckiger Kernmarken.
von Kernmarken und Naben®, S. 14).

Was von runden Kernmarken berichtet wurde, gilt auch zum Teil von recht-
eckigen Kernfithrungen. Aus Abb. 56 sind die verschiedenartigen Ausfithrungen
dieser Kernmarken ersichtlich. So sehen wir bei L die untere Kernmarkenhdilfte
genau winklig, wihrend die obere Kernmarkenhilfte nur wenig kegelig gehalten
ist. Da das Kernmafl 100 X 60 mm betrigt, mufl der Former diesen rechteckigen
Kern wieder nach dem Oberkasten zu abfeilen, was Zeitverlust bedeutet und
auch die Genauigkeit des GuBstiickes beeinfluft. Bei M hingegen finden wir
wieder die richtige Modellausfithrung. Wéhrend bei N der Kern e stramm im
Oberkasten sitzt, hat er bei O unten seine korrekte Fithrung und der Oberkasten
146t sich ohne Schwierigkeiten aufsetzen. Wahrend nun bei L die Modellflanschen a
gut der Formrichtung entsprechend kegelig gehalten sind, sind die Kernmarken &
nur verhdltnisméBig wenig konisch gehalten; bei M ist die Kernmarke b, nach
dem Unterkasten zu weniger konisch gehalten als die Kernfithrung b, nach dem
Oberkasten. Wenn man in der Praxis derartige Méangel riigt, wird man leicht
der Norgelei beschuldigt. Die Schuld liegt hier in den meisten Fillen beim Be-
steller, weil er es versdumt hat, genau vorzuschreiben, wie das Modell ausgefithrt
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werden muBl. Verstidndnislos werden ja leider sehr oft von den Einkaufsabteilungen
die Modelle an den Billigsten vergeben, da man eben an Modellkosten sparen
will und nicht beriicksichtigt, welche Mehrkosten entstehen, wenn hinterher der
Former bei vielleicht zwanzig Abgiissen an jedem AbguB entsprechende Mehrarbeit
zu leisten hat. Diese Mehrarbeit tritt ja nicht direkt in Erscheinung und fallt

sie nicht vorzieht, das Modell in

darum nicht auf, aber in Wirk-
[’ o h 3 o L;
o . l - : W >__eigener Werkstatt uméndern zu-

lichkeit muB die Firma diese

Mehrarbeit laufend zahlen, wenn

Falsch T kg lassen. Das Uméndern ,,darf aber
} nicht viel kosten‘, heilt es dann,

I nferxasten
3
_
N
—
C—
Unfterkasfen

- - i - LE und auch hier geht dann die Schie-

. £ berei wieder weiter, weil in den

\ ¢ S meisten Modellwerkstadtten im Lohn
—t———————9— " Aub.57. Bofestigung von  gearbeitet wird und das klare Bild
falsch Arbeitslefsten. - der Modellkosten verschwimmt

(vgl. ,,Modelleinkauf, S. 6).

Auch von der Befestigung der Arbeitsleisten am Modell hingt vielfach die
Sauberkeit der Abgiisse ab. Auf Abb. 57 sind bei P, @ und R verschiedene Be-
festigungen von Arbeitsleisten ersichtlich. Die Arbeitsleiste f bei P bietet keine
Gewihr, daB sie sich beim Aufstampfen der Form nicht verstampft; es besteht
vielmehr die Gefahr, daB sie in vertikaler Richtung verstampft wird. Die Arbeits-
leiste ¢ hingegen auf der Fliache @ wird sich in horizontaler Richtung verstampfen.
Eine sichere Befestigungsart von

32— [ s209——— = Arbeitsleisten finden wir bei R.
L= 1 =0 = | Hier ist die waagerechte Arbeits-
Z [ E 1P | 9 leiste kb in die senkrechte Arbeits-
=1 1 £ leisten eingesetzt; ein Versetzen
— — [ B} 8 E 1 oder Verstampfen ist dadurch
T =z “T ausgeschlossen. Die ordnungs-

gemifBe Befestigung der Arbeits-
leisten bei R kostet aber nicht
mehr als die unsachgeméifen Be-
festigungen bei P und @.
Eine weitere wichtige Rolle
im Modellbau spielen die ver-
schiedenen Arten von Ringver-
leimungen. Die Anzahl der Seg-
mente und deren Héhe richtet
sich stets nach dem Durchmesser
und der Hohe des zu verleimen-
Abb. 58. Ringverleimungen. den Ringes. Bei der Verleimung
von Ringen soll die niedrigste
Segmentenzahl nicht unter vier sein, bei grofen Rlngen geht man bis zu
sechzehn und noch mehr Segmenten.

Abb. 58 zeigt die Verleimung eines Ringes von 320/260 mm Durchmesser
bei R in richtiger und bei S in falscher Ausfiihrung. Bei R sind bei einer Hohe
von 125 mm finf Ringe zu je sechs Segmenten vorgesehen, es ist also eine sog.
Sechsteilung vorgenommen, bei S dagegen sind auf dieselbe Hohe nur drei Ringe
aufeinandergeleimt, auBlerdem besteht hier jeder Ring nur aus vier Segmenten.
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Je mehr Einzelringe aufeinandergeleimt sind, je diinner die Holzstéirke und je
mehr Segmente auf den Einzelring kommen, um so sauberer wird der fertige Ring.
Bei R mit Sechstelteilung tritt das Kopf- oder Hirnholz bei a viel weniger in Er-
scheinung als bei der Viertelteilung bei 5. Da die Segmentbreite nur 30 mm
betragt, wird bei dauernder Benutzung des Modells der Ring S, da er nur aus drei
Dickten aufeinandergeleimt ist, sehr bald seinen Halt verlieren. Nichts ist bei
der Herstellung der Form unangenehmer, als wenn an einem Modell sich Kopfholz
zeigt. Kennzeichen des Kopfholzes sind stets rauhe Stellen am Modell. Diese
rauhen Stellen reifien aber in der Form den Sand mit, beschiddigen alsc die Form.
Auch hijer geht also das billige Modell auf Kosten des Formers.

Will man volle runde Scheiben vor dem Verziehen schiitzen, so bedient
man sich bis etwa 40 mm Scheibenstirke der Sektorenverleimung, wie auf
Abb. 59, ersichtlich ist. Bis etwa 250 mm Durchmesser geniigt das stumpfe
ZusammenstoBen der Sektoren a noch. Anders ist es jedoch bei groferen Scheiben.
Man mufl mit der Umdrehungszahl der Bank rechnen, auf welcher die Scheibe
abgedreht wird ; da Holzdrehbinke um so sauberer Arbeit leisten, je schneller sie
laufen, ist Vorsicht geboten, daB
beim Abdrehen der Scheibe kein
Sektorenstiick losfliegt. Man
wird also zur Sicherung, die
einzelnen Sektoren mittels Nut
und Feder, wie ¢ bei Abb. 59
zeigt, verbinden. Eine der-
artige Verbindung schlieBt jede
Gefahr aus. Eine hiufig vor-
kommende falsche Herstellung
sei noch erwihnt, nimlich die,
daf3 groBle Scheiben nicht mit-
tels Nut und Feder verleimt
werden, sondern dal man
die Scheiben stumpf, wie auf
Abb. 59 links ersichtlich, ver-
leimt und das groBe, runde Werkstiick so auf eine groe Planscheibe spannt, dafB
jedes Sektorenstiick mit ein paar Holzschrauben mit der Planscheibe verbunden
wird, damit es nicht losfliegen kann. Schlieflich werden die Fugen verstiftet. Eine
derartige Arbeit sollte man nicht als Modellarbeit abliefern, schon deswegen nicht,
weil beim eventuellen spateren Abdrehen auf kleineren Durchmesser das Werkzeug
durch die von Farbe verdeckten Négel schwer beschidigt wird. Die Herstellung
der Nut- und Federverbindung nach Abb. 59 rechts ist eine rein maschinelle Arbeit
und steigert die Modellkosten wenig. Bei Scheibenverleimungen greift man zu
Sektoren nur bis etwa 40 mm Stirke, was dariiber ist, wird entweder hohl oder in
drei Stérken verleimt.

Nicht selten kommt es vor, dal Hoblrdume, welche mittels Kern hergestellt
werden, im GuBstiick nicht richtig ausgefithrt sind, d. h. daB die Kerne einseitig
oder versetzt liegen. In den meisten Fillen wird dem Former hierbei die Schuld
zugeschoben, und doch liegt in achtzig von hundert Fillen die Schuld am Modell,
weil der Modellbauer den Kern nicht ordnungsmiBig arretiert hat. Man kennt
verschiedene Arten von Arretierungen; die wichtigsten sind aus Abb. 60 bei V,
W und X ersichtlich. Die am meisten gebrauchte Kernarretierung ist leider die
bei % gezeigte, die unbedingt als falsch anzusehen ist, weil die Kante k, niemals
scharf im Kern ausfillt; wird die Kante gar noch abgefeilt, dann kann sich der

Abb. 59. Sektoren- oder Vollsegmentenverleimungen.
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Kern natiirlich leicht in der Pfeilrichtung %, verschieben. Anders und richtiger
ist die Ausfithrung bei W. Hier wird der schraffierte Teil [ aus der Kernmarke
ausgeschnitten und in den Kernkasten eingesetzt. Wird nun der Kern scharf
an die rechtwinklige Kante in der Form angelegt, so muBB der Kern richtig zu
liegen kommen. Eine andere, ebenfalls richtige Ausfithrung zeigt m bei X, Abb.60.
Hierbei muf} der angesetzte und schraffierte Teil m im Kernkasten herausgestochen
werden. Diese Art Kernarretierung kommt bei liegenden Kernen zur Anwendung,
Der Herstellung runder Mo-

dellhauptkérper muB ebenfalls

grofite Aufmerksamkeit zugewen-

det werden. Verzieht sich oder

trocknet ein runder Modellkdrper.

dann ist es sehr schwer, einen sol-

chen Modellteil wieder ordnungs-

gemdfl herzustellen. Die Verlei-

mung runder Modellkérper geht

verschiedenartig vor sich ; stets ist

derDurchmesserausschlaggebend.

Abb. 61 zeigt drei Arten des Auf-

baues von runden Modellkérpern.

Bei A ist eine massive Verleimung

gezeigt, welche bis etwa 125 mm

Durchmesser angewendet werden

kann. Es darf natiirlich nur ganz

Abb. 60. Kernarreticrungen. trockenes Holz verwendet werden.

Es kommen hier in erster Linie

Biichsenmodelle in Frage. Handelt es sich nun um ein Modell, iiber welches
Metallbiichsen hergestellt werden sollen, und ist nur etwa 3 mm Bearbeitungs-
zugabe im Durchmesser zugegeben, dann darf das Modell nicht viel trocknen,
da sonst das Modell un-

brauchbar wird und durch

ein anderes ersetzt werden

muf}. Diibel soll man auf

den Modellteilflichen nicht

von der Mitte aus symme-

trisch setzen, da es sonst

sehr leicht vorkommt, daf

die Modellhélften nicht rich-

tig aufeinander zu sitzen kom-

men und die Abgiisse dann

Abb. 61. Verleimung runder Korper. versetzt sind. Bei Durch-

messern von tiber 125 mm

bis etwa 250 mm verleimt man nach Abb. 61 B oben. Bei dieser Aus-
filhrung sind die Stiicke I als Rahmen zu bauen und auf diese Rahmen
das fehlende Holz 2 aufzuleimen. Hier wird nur vielfach der Fehler gemacht,
da man nach B unten verfihrt und noch zwei Holzstirken 2 und 3 in
Brettform aufleimt. Diese Ausfilhrung ist falsch, weil dann, wenn die auf-
geleimten Bretter nicht ganz trocken sind und zu arbeiten anfangen, sich die
Fugen losen werden und das Modell dann stark an Genauigkeit verliert. Besser
ist es, wenn man, wie B oben zeigt, arbeitet, indem man das obere Brett 2 aus
drei einzelnen Streifen @, b und ¢ in der Breite verleimt. Da schmale Streifen
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Holz nicht so stark dem Trocknungsprozel unterworfen sind als breitere Brett-
stiicke, ist diese Verleimung in modelltechnischer Hinsicht bedeutend besser.

Bei Durchmessern iiber 250 mm soll man zur Daubenverleimung iibergehen.
Hier richtet sich wieder die Anzahl der Dauben nach dem Durchmesser des Modell-
korpers. Je mehr Dauben im Umfang, um so gilinstiger schneidet man mit der
Holzstirke ab. Bei C unten ist eine Trommelhéilfte mit drei Dauben 1, 2 und 3
ersichtlich; bei 1 ist die Daube geleimt und genagelt, eine Ausfithrung, welche
verworfen werden mul}, weil keine Gewidhr vorhanden ist, daB3 sich die Dauben
beim Abdrehen der Trommel auf der Holzdrehbank 16sen und wobei Unfélle nicht
ausgeschlossen sind. Die Daube Nr. 2 ist aufgeschraubt. Dieses ist die allgemein
iibliche, also gebrduchlichste Ausfithrung. Die Schrauben miissen hierbei natiirlich
so tief versenkt werden, daBl man beim Abdrehen die Werkzeuge nicht beschidigt.
Nr. 3 zeigt eine aufgeleimte Daube, welche mittels eingesetzten Hartholzstiftes
gesichert ist. Auch diese Ausfithrung kann man anwenden, jedoch ist Bedingung,
daf3 die eingeleimten Holzstifte nicht zu schwach sind und stramm in das vor-
gebohrte Loch passen, da sonst ihr
Zweck verfehlt ist. Wihrend nun bei
C unten drei Dauben auf der halben
Trommel sitzen, finden wir bei C oben
nur zwei Dauben auf der Trommelhélfte.
Letztere Ausfithrung hat den Nachteil,
daB man stirkeres Holz bei den Dauben
verwenden muB}, wie die Stiarken d zei-
gen. Neben den Kopfstiicken ¢, und ¢,
miissen, der Trommellinge entspre-
chend, noch eins oder mehrere Zwischen-
stiicke der gleichen Form mit einge-
baut werden.

Vielfach findet man in Hohlrdumen
von GuBstiicken Naben oder Flichen, falsch richtig
welche mit den eingeschriebenen Mallen
nichtiibereinstimmen, also versetzt sind.
Auch hier liegt in den meisten Fillen die Schuld am Modellbauer, weil er bei
der Befestigung der betreffenden Teile nicht die notige Sorgfalt angewendet hat.
Auf Abb. 62 ist bei D die Scheibe d, mittels Drahtstift d, an die Kernkastenwand d,
angesteckt. Da nun der Former den Stift d; beim Aufstampfen des Kernkastens
aus der Scheibe d, entfernen muB, wird sich die Scheibe, auch bei noch so vor-
sichtiger Arbeit des Kernmachers, immer in den angegebenen Pfeilrichtungen
verstampfen ; kommt durch Mitte Scheibe eine Bohrung, so verliert das GuBstiick
zum mindesten an Ansehen, haufig wird es AusschuB. Die richtige Ausfithrung
der Befestigung loser Kernkastenteile finden wir bei £ der gleichen Abhildung.
Hierbei ist die Scheibe ¢, an den Stopfen ¢; mit angedreht. Die Kernkastenwand
bekommt eine entsprechende Bohrung; da der Stopfen ¢; mit einem Ansatz ver-
sehen ist, kommt er stets in die richtige Lage zu sitzen. Der Kernmacher zieht
den Stopfen, sobald der Kernkasten aufgestampft ist, in der Pfeilrichtung = ab
und die Arbeit ist ordnungsgemifB ausgefiihrt (s. ,,Klasseneinteilung der Holz-
modelle®, S. 6, Abb. 16).

Kernkastenflichen befestigt man in der Regel durch Schwalbenschwanz-
filhrungen, etwa wie Abb. 54 E zeigt. Auch bei Kernkisten ist es erforderlich,
alle losen Teile vor dem Verlieren durch Holzschrauben zu sichern; weiter muf3
auch jeder losgehende Modellteil im Kernkasten schwarz angezeichnet werden.

Abb. 62. Befestigung loser Kernkastenteile.
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Das Anreilen von Zahnmitten auf Kegelrider in zwei Ausfiihrungen ist aus
Abb. 63 ersichtlich. Zu den schwierigsten Arbeiten des Modellbaues zahlt immer
noch die Anfertigung rohlaufender Zahnrider, besonders von Schnecken- und
konischen Ridern, soweit diese nicht auf der Maschine geformt werden. Skizze 4
auf Abb. 63 zeigt das sachgemifBle AnreiBen von Zahnmitten auf ein Kegelrad.
Der Modellbauer dreht in den Hauptkorper ein Loch ¢ und benutzt dieses Loch
einmal zum Befestigen der Kernmarke, zum anderen zur Fithrung des Vierkant-

holzes b. Dieses Holz b wird ent-

sprechend der Schrige des Modell-

korpers genau auf die Halfte aus-

geschnitten und eine Leiste ¢ an

dieses Holz befestigt. Nachdem nun

der Modellbauer die einzelnen Zahn-

mitten I—6 usw. libertragen hat,

wird das Lineal ¢ durch Drehung

des Holzes b an den einzelnen Punk-

ten angelegt. Auf diese Weise las-

sen sich die Zahnmitten korrekt auf

den Modellhauptkérper tibertragen.

Falsch ist das Anzeichnen von

Zahnmitten nach Ausfithrung B.

Bei dieser Ausfithrung dreht sich

der Modellbauer einen Dorne spitz

zu, schligt oben einen Stift als

Spitze ein und. zeichnet dann iiber

Abb. 63. Aufzeichnen von Zahnmitten auf Kegelrider. die Spi'ﬁze d die Zahnmitten an.

Ganz besonders bei kleinen Kegel-

ridern ist diese Art von Anreiflen zu verwerfen, weil hierzu schon ein scharfes

Auge und eine besonders ruhige Hand gehért. Eine Gewdhr fiir genaue Arbeit
besteht hierbei nicht.

Die Befestigung runder Flanschen an Modellkérper geht in vielen Fillen auch
nicht so vor sich, wie es in bezug auf die Giite der Arbeit verlangt werden sollte.

Abb. 64 zeigt die Befestigung von

Flanschen an Rohrkérper in zwei

Ausfithrungen. Bei Cist der Flansch

h aus einer vollen Scheibe her-

ausgedreht und stumpf an den

Modellkorper mittels Drahtstifte &

befestigt. Eine derartige Befesti-

gung von Flanschen ist sehr un-

Abb. 64. Befestigung runder Modellflanschen. sachgemiB, weil sich der Flansch

mit der Zeit lockert und beim

Aufstampfen in der Form sich in der angegebenen Pfeilrichtung m verstampft.

Dies hat wieder zur Folge, daB3 der Flansch, wenn er bearbeitet ist, ungleichméiBig
stark ausfillt und unter Umstdnden zu schwach wird.

Bei D hingegen finden wir den Flansch % aus drei Stirken verleimt und in
den Modellhauptkorper eingesetzt, ferner mit einer Holzschraube ¢ gesichert.
Der Falz [ bietet Gewihr, dafl sich der Flansch nach keiner Richtung hin ver-
stampfen 1aBt. Die Mehrkosten der Ausfiihrung D gegeniiber der Ausfithrung ¢
sind derart minimal, daf sie schon bei den ersten zwei bis drei Abgiissen durch
einwandfreien sauberen GuB gedeckt sind.
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Abb. 65 zeigt die Befestigung von runden Ecken in flachen  Modellteilen.
Auch hier tritt wieder das ,,falsch und richtig* in Erscheinung. Bei dem Winkel & -
ist die Hohlkehle von 50 mm Radius stumpf in die Ecke eingeleimt. Da das Holz
in der Richtung o lduft, tritt bei m Kurzholz in Erscheinung. Dieses Kurzholz
hat keinen Halt und bréckelt los, was bedingt, da die Hohlkehle unsauber wird.
Gerade auf das Neueinsetzen der-
artiger Hohlkehlen wird ein grofler
Teil der Modellreparaturkosten
gebucht. '

Eine sachgemifle und sau-
bere Ausfiithrung zeigt Abb. 65 F.

Hier ist die Hohlkehle » in
die beiden Schenkel des Rah-
mens eingelassen. Das Kurz-
holz tritt also bei m nicht scharf
in Erscheinung; da die Ecke gut
eingeleimt wird, mufl bei sach- Abb.65. Befestigungen von runden Ecken in flache Modellteile.
gemifer Arbeit eine saubere Hohl-
kehle in Erscheinung treten. Handelt es sich um Rahmenstirken von itber 50 mm,
dann leimt man die Hohlkehle m als Langholz in die Ecke ein, da dann die Aus-
fithrung sauberer wird. Ein Vernageln von Hohlkehlen soll man méglichst ver-
meiden, weil dadurch die aufgeleimten Flidchen splittern und unsauber werden.

Formen, welche stehend ausgegossen werden,
werden fast durchweg mit verlorenen Koépfen und
Kernschliissel versehen. Erstere haben den Zweck,
einen einwandfreien und dichten GuB zu erzielen,
letztere sollen bewirken, daB der hingende Kern
in der richtigen Lage bleibt. Abb. 66 zeigt eine
falsche und eine richtige Ausfithrung von Kern-
schliisseln. Bei Abb. 66 G ist die Lénge p, welche
als Kernmarke der Bohrung anzusprechen ist, zu
kurz gehalten, und es besteht die Gefahr, dafl das
am Kernschliissel ¢ hingende Gewicht
den Zwischenraum p durchdriickt, da
das Stiick in der Pfeilrichtung ¢ ge-
gossen wird. Ferner wird der eigent-
liche Kern von 100 mm Durchmesser
gerade durch den verlorenen Kopf r
durchgefithrt, was auch nicht zweck-
méafBig erscheint.

Bei G,, Abb. 66, finden wir die rich-
tige Ausfilhrung. Hier ist der Kern- ) )
schliissel ¢ nur etwa 50 mm hoch, da- AP 66 Aubringen von verloremen Kopfen und
gegen die eigentliche Kernfithrung p etwa
100 mm lang gehalten. Der Sand, welcher also in dem Zwischenraum p eingestampft
ist, wird nicht durchsacken. Im verlorenen Kopf r lduft der Bohrungskern von 100
auf 140 mm Durchmesser zu ; das Eisen kann sich also beim AusgieBen der Form noch
besser setzen. Die Ausfithrungen der Abb. 66 zeigen, da man anstatt eines unsachge-
méfBen Modells fiir dieselben Kosten auch ein sachgeméBes Modell bekommen kann.

Abb. 67 zeigt zwei Schablonen H und H, fiir ein und denselben Zweck.
Leider wird hier der Fehler nur zu oft gemacht, daB man Schablonen fir Scha-
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blonenarbeiten (keine Kernschablonen) einfach in der Ausfithrung H als glattes
Brett liefert, die Spindelstirke gleich an der Schablone abschneidet und dann
die Spindelstirke auf die Schablone schreibt. Die Schneidkante ¢ der Schablone
wird auBerdem meist zu diinn beigearbeitet. Die Schneidkanten von Schablonen
soll man nicht diinner als 4 mm und nicht zu stark kegelig halten, sondern etwa
s0, wie bei H,; im Schnitt gezeichnet. Man soll Schablonenbretter nicht unter
200 mm breit machen und sie mit zwei Leisten ¢ versehen, damit der Former.
die Schablone am Spindelarm befestigen kann. Die Lécher b 148t sich der Former
entsprechend den Schrauben in der Schreinerei einbohren. Auf jeder Schablone
muf} die Mittellinie sichtbar aufgezeichnet sein; der Former selbst sollte sich erst
’ die Spindelstérke von dem Scha-
ﬂ ﬂ blonenbrett abschneiden lassen,
o o| &l . . .
wenn er weill, wie stark die
I‘_‘J #y U Spindel ist. Fiir Kernschablonen
kann man Kiefernholz verwen-
den, fiir Schablonen, welche der
—»ij«— Former zum Ausziehen von For-
¢ men verwendet, benutzt man
Abb. 67. Herstelling von Schablonen. auch in den meisten Féllen Kie-
fernholz ; fiir Lehmformerei, wo
es sich meistens um gréBere Schablonen handelt, empfiehlt es sich, Karoline-
oder Pitchpineholz zu verwenden und die Schneidkanten ¢, wie bei ¢; markiert,
mit Blech zu beschlagen.

Jede Schablone mufl wenigstens 1—2 Durchmessermasse auf dem Brett
haben, damit der Former Gelegenheit hat, seine Form auf Richtigkeit hin zu
priifen. Die Eisenstéirke bei der
Aullenschablone ist schwarz zu
markieren, wie bei H, ersichtlich.

Bei der Herstellung von
Aufstampfbsden kann man auch
verschiedene Wege einschlagen.
Der glatte, einfache Aufstampi-
., boden mit Querleisten soll hier
! uicht weiter behandelt werden,

g ! weil diese Art Boden geniigend

Abb. 68. Aufstampfbiden. bekannt sind. Es sollen lediglich

die Aufstampfbéden fiir diinn-

wandige Modelle niher betrachtet werden, weil man diinnwandige Modelle nicht an-
ders aufstampfen soll. Aus Abb. 68 J ist der aus drei Stirken verleimte Aufstampf-
boden ersichtlich. Es werden also drei Bretter in der bestimmten GréBe aus méglichst
vielen Einzelstiicken d verleimt und dann die mittlere Lage entgegengesetzt der Faser-
richtung des oberen und unteren Brettes dazwischengeleimt. Heute verwendet man
zum Teil schon Sperrholz, welches in Stirken von 42—45 mm schon im Handel kiuf-
lich ist. Allerdings ist heute Sperrhoiz noch sehr teuer. Einen brauchbaren und
festen Aufstampfboden zeigt uns Abb. 68 bei J,. Hier sind zwischen das obere
und untere Brett einzelne Leisten e entgegengesetzt der Faserrichtung des unteren
und oberen Brettes laufend dazwischengeleimt und verschraubt. Da nun
zwischen den einzelnen Leisten ¢ die Zwischenrdume f entstehen, kann sich der
Boden nicht verziehen. Diese Art der Aufstampfboden hat sich gut bewihrt.
Der aus drei Stérken verleimte Aufstampfboden J bietet keine Gewihr, daB er
stehenbleibt, denn 16sen sich die einzelnen Fugen, dann fangen die Bretter an

K] 50ep
Q H ‘ Spindel

d
S
e

—L AL
=|
richtig

J a d al




»Falsch* und ,,richtig®. 33

zu arbeiten, und man hat dann sehr viel Nacharbeit. Da sich auch der feine Sand
und Staub in die Poren des Holzes setzt, werden auBerdem noch unnétig die
Werkzeuge beschadigt.

Beim Aufpassen von Scheiben auf Modellkérper werden im Modellbau auch
noch sehr viel Fehler gemacht bzw. wird nicht vorteilhaft gearbeitet. Abb. 6@
zeigt bei K eine runde Scheibe
von 100 mm Durchmesser, welche
40 mm aufler der Mitte auf einen
runden Korper aufzupassen ist.

Héaufig geht nun der Modellbauer

so vor, dal er sich eine Scheibe

von etwa 50 mm Stérke dreht und

dann die gedrehte Scheibe mit vieler

Miihe an den Modellkérper auf die

Entfernung von 165 mm anpaft.

In einem solchen Falle muB also

der Modellbauer den schraffierten

Teil g an der Scheibe K, abstechen

und abfeilen. Da sich dieses Werk-

stiick sehr schlecht einspannen148t,

ist diese Art des Aufpassens der Abb. 69. Die Anfertigung

Scheiben sehr umsténdlich und un. 86T 30T Mitte sitzender

wirtschaftlich. Abb. 69 zeigt bei

K, die richtige Ausfithrung derartiger Scheiben. Der Modellbauer richtet sich ein
viereckiges Stiick Holz von 115X 115 mm zu, schneidet auf der Bandséige den Radius
von 150 mm so ein, dafl Mitte des Holzes noch etwa 10 mm Verbindung bleiben,
schneidet das Vierkantholz rund zu, befestigt es auf der Planscheibe und dreht es
entsprechend dem vorgeschrie-
benen Durchmesser von 100 mm
ab. Nun wird die runde Scheibe
in den Holzarbeiterschraub-
stock gespannt und der Radius
von 150 mm bei der Entfernung
von 10 mm durchgeschnitten;
die Scheibe muf3 bei sauberer
Arbeit genau auf das Modell-
teil passen.

7 T )

Was von den Scheiben gilt, Ly | g
bezieht sich auch auf die Lang- 51— — 35 ____i SR
holznocken, wie aus Abb. 70 ! l 5 —
ersichtlich ist. Bei L finden wir N .

a
einen Nocken, welcher genau Abb. 70. Die Anfertigung von Langholznocken.
Mitte Modellhauptkérper zu
sitzen kommt und aufgeschraubt werden kann. L, zeigt den Nocken in Lang-
holz von 55 mm Vierkant zugerichtet. L, zeigt nun einen Langholznocken,
welcher 20 mm auBer der Mitte zu sitzen kommt. Hier wird der Nocken bis auf
die Linie a—a gedreht, das Vierkant im Modellkérper eingelassen und der
schraffierte Teil am Modell beigestochen, wie auch bei Abb. 70 ersichtlich ist.
Abb.71 L zeigt einen runden Modellkérper von 300 mm Durchmesser.
Auf diesem Modellkorper sitzt 100 mm auBer der Mitte der Stutzen o.
Hier hat der Modellbauer den Stutzen dhnlich wie die Scheibe K; (Abb. 69)
Léwer, Modellbau. 3
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angepaBt und mittels Holzschraube an den Modellkérper L befestigt. Diese
Befestigungsart bietet keine Gewihr dafiir, daB sich der Stutzen nicht lockert
und nicht verstampft, denn, wenn sich die Holzschraube nur etwas l6st, mufl
der Nocken nachgeben. Diese Ausfithrung ist falsch. Die richtige Ausfiihrung
ist bei L, auf der gleichen Abbildung ersichtlich. Hier ist der Nocken mit dem
Teil p in den Hauptkorper eingelassen (s. Abb. 70 L,) und mittels Schraube ge-
gichert. Da der Nocken o bei dieser Ausfitlhrung winklig aufsitzt, ist Gewdhr
vorhanden, daB8 er sich nicht ver-

stampfen kann. Wird das Modell mit

und ohne den Nocken o verwendet, so

kann man entweder den Nocken in der

Form zustreichen, oder aber man ent-

fernt den Nocken am Modell und paBtin

die vorhandene Offnung ein Stiick Holz

ein, welches eingeschraubt wird und

jederzeit wieder entfernt werden kann.

Abb. 72 zeigt die Eckenverbin-

. . dungen bei Naturmodellen mit groSer

Abb. 71. .Befestxgunﬁ Oggﬁkgggfg? auf zylindrischen und Kkleiner Abrun dung der Ecken.
Bei einem Innenradius von 5 mm wird

man die Ecken, wie bei A ersichtlich ist, zusammenzinken, da diese Zinkung
noch geniigend Halt bietet, wenn auch die duflere Ecke abgerundet ist, wie ¢
schraffiert angibt. Anders liegen die Verhéltnisse, wenn der innere und der &uflere
Radius groB sind, wie B zeigt. Hier ist es iiberfliissig, die Ecken zu zinken, da ja

Abb. 72. Befestigung von Lingshohlkehlen. - Abb. 73. Ausfiihrung von Flanschringen.

die vollstdndige Eckenverbindung beim Abrunden der &uBeren Ecke verlorengeht
(s. b schraffiert). Hier gibt also die eingeleimte Holzecke ¢ den ganzen Halt,
wihrend man bei 4 den Radius von 5 mm durch eine Lederhohlkehle s einziehen wird.

Abb. 73 zeigt, wie man duBere Mantelkernmarken anbringen soll. Bei E ist
die Kernmarke g oben und unten mit dem Modell biindig; der Kern hat seine
Fiihrung nur im duBeren Durchmesser von 1050 mm. Wenn nun der Kernkasten,
welcher zur Herstellung der Teilkerne dient, nicht sehr genau gearbeitet ist, kann
es vorkommen, dafl man einen unrunden Ring gieBt, welcher unbrauchbar ist.
Bei derartigen Modellen soll man immer die Modellausfithrung F wihlen. Hier
hat die Kernmarke g unten noch einen Vorsprung g, von 10 mm. In diesen Vor-



Werkstoffe. 35

sprung wird der Kern mit eingesetzt und hat nun eine doppelte Fithrung. Wird
Gewicht auf nahtlosen Guf gelegt, dann muB3 man zu einem Naturmodell greifen,
welches dreiteilig geformt wird, wie @ zeigt. Dieses Naturmodell wird auf den
GieBereiherd (Unterkasten) gestellt, der Mantelkasten % auf Modellhéhe auf-
gestampft, dann der Oberkasten ¢ aufgesetzt und in dem Oberkasten der innere
Ballen des Ringes mit in den Oberkasten aufgestampft. Nun wird der Oberkaster ¢
abgehoben, der lose Modellteil £ entfernt, der Oberkasten wieder aufgesetzt, mit
dem Mantelkasten & gewendet, das Modellteil  entfernt und dann wieder gewendet,
so dafl der Oberkasten nach oben zu liegen kommt. Bei schwacher Eisenstirke
miite man in diesem Falle schon ein sauberes geteiltes eisernes Modell anfertigen,
da die Lebensdauer eines diinnwandigen Holzmodells nicht allzu groB ist. Bei
dieser Ausfithrung tritt keine GuBnaht in Erscheinung und der AbguB wird
einwandfrei. .

Die angefiihrten Beispiele kénnten noch bedeutend weiter ergénzt wer-
den. Es sollte lediglich gezeigt werden, wie vielseitig der Modellbau ist, mit
welchen Schwierigkeiten bei Modellkalkulationen zu rechnen ist und daB auch
beim besten Willen das Normenblatt fiir Modellklasseneinteilung kein Allheil-
mittel darstellt; dies schon deswegen nicht, weil im Modellbau die Meinungen
zu weit auseinandergehen. Jedem anderen Zweig im Maschinenbau gibt man
eine genaue Zeichnung iiber den Zusammenbau des Werkstiickes in die Hand,
auch in der Bau- und Mobeltischlerei, wo heute die Serienarbeit vorherrscht,
wird mit korrekten Angaben gearbeitet. Im Modellbau kann hiervon keine Rede
sein. Hier mufl man sich schon ein gutes Stiick auf die Modellwerkstatt verlassen.

9. Werkstoffe.

Modellhélzer. Die Auswahl der Hélzer fiir den Modellbau ist ziemlich be-
schrinkt, im wesentlichen kommt zur Verarbeitung Kiefernholz, Erlenholz und
als Hartholzer Ahorn-, NuBbaum- oder Birnbaumholz.

Fiir groBere Modelle verwendet man durchweg ,,Deutsche Kiefer‘. Dieses
Holz ist nicht zu hart und 14Bt sich infolge seines leichten Harzgehaltes sehr gut
bearbeiten. Der Holzhandel bietet als Modellholz meist Ware zweiter Klasse an,
da die reinen Hélzer der anderen holzverarbeitenden Industrie zugefiihrt werden.
Das Aussehen des Holzes hat keine Einwirkung auf das Modell, da ja Modelle
lackiert werden. Lediglich gut trocken und gesund soll das zur Verarbeitung
kommende Modellholz sein. ,

Das Volumgewicht fiir 1 cdm Kiefernholz betrigt?:

grim  im Durchschnitt 0,892 kg
trocken ,, ' 0,443 ,,

Die Schwindung betrigt in der Richtung:

der Achse 0,120%
des Halbmessers 3,04 %
der Sehne 5,72%

Erlenholz ist ein sehr begehrtes Holz im Modellbau, weil die Struktur dieser
Holzart ein sauberes Bearbeiten, insbesondere auch mit der Feile, gestattet.
Erlenholz wird fiir mittlere und zum Teil auch kleine Modelle verwendet.

! Aus Deutscher Werkmeister-Kalender 1930 ,,Modelltischlerei‘‘ von Oberingenieur Berk
und Richard Loéwer.

3%
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Das Volumgewicht fiir 1 cdm FErlenholz betrigt:

grim  im Durchschnitt 0,825 kg
trocken ,, s 0,540 ,,

Die Schwindung betrigt in der Richtung:

der Achse 0,369 %
des Halbmessers 2,91%
der Sehne 5,07%

Fir kleine Modelle, insbesondere zu Modellen, welche scharfe Konturen
besitzen miissen, verwendet man ein besseres Hartholz, Ahorn-, Nulbaum- oder
vielleicht Birn- bzw. Kirschbaumbholz.

Die Volumgewichte fiir 1 cdm betragen fiir:

Ahornholz grim  im Durchschnitt 0,985 kg
trocken ,, vs 0,740 ,,
NuBbaumholz  griin ' ' 0,880 ,,
trocken ,, ’ 0,660 ,,
Birnbaumholz  griin ’s ' 1,090 ,,
trocken ,, ' 0,725 ,,
Kirschbaumholz griin » » 1,040 ,,
trocken ,, ' 0,850 ,,
Die Schwindung betrégt bei Ahornholz in der Richtung:
der Achse 0,072 %
des Halbmessers 3,35%
der Sehne 6,59 %
bei NulBbaumholz in der Richtung:
der Achse 0,212%
des Halbmessers 3,82%
der Sehne 10,50%
bei Birnbaum in der Richtung:
der Achse 0,228 %
des Halbmessers 3,94%
der Sehne 12,70%

Bei Kirschbaumholz ergibt sich ungefahr die gleiche prozentuale Schwindung wie
beim Birnbaumholz.

Als Verbaustiicke zu groBen Modellen, wie auch zur Verstirkung von Kern-
kasten, wird auch Fichten- und zum Teil Tannenholz mit verarbeitet. Es wiirde
zu weit filhren, an dieser Stelle auf alle Holzarten zuriickzugreifen, welche sich
im Modellbau mit verwenden lassen, es wurden nur die gangbarsten Modellholzer
behandelt.

Leim. Man verwendet im Modellbau:

Leder- und Knochenleime,
Kasein-Kaltleime und auch schon gebrauchsfertigen Tierleim.

Als Warmleim kommt Leder- und Knochenleim in Frage und verwendet man
am besten eine Mischung beider Leime. Leder- und Knochenleime werden, bevor
sie im gebrauchsfahigen Zustande sind, abgewaschen und dann 24 Stunden (im
Winter) und iber Nacht im Sommer in klarem Wasser eingeweicht, dann unter
stindigem Riihren erst gekocht. Man vertritt oft den Standpunkt, dal man,
nachdem der Leim das nétige Wasser aufgesaugt hat, das iibrige Wasser fort-
schiitten soll. Das ist falsch, denn dann schiittet man die Kraft des Leimes
fort. Beim Zersetzen des Leimes wird das Wasser immer triibe, also ist es kein
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Schmutz, wenn das Wasser, in welchem der Leim eingeweicht ist, triibe wird.
Leder- und Knochenleime sollen eben immer vor dem Einweichen abgespiilt werden.

Da nun heute in den Fabriken meist Dampfleimapparate sind, wird der
Leim in den wenigsten Fallen noch abgekocht, so dafl hier schon der Leim nicht
die Bindefahigkeit hat als vorher ordnungsgemif abgekochter Leim.

Ein weiterer Nachteil der Dampfleimapparate ist-der, daB der Leim durch
das dauernde Stehen in kochendem Wasser verschmort und auch dadurch wieder
an Bindefiahigkeit verliert. Der Fachmann priift seinen Leim, indem er zwischen
Daumen- und Zeigefingerspitze etwas Leim preBt und dann die Fingerspitzen
auseinanderzieht, und hierbei bekommt man das Gefiihl der Bindekraft des Leimes.

Da nun das Abkochen der Knochen- und Lederleime, wie es die Vorschrift
erfordert, in GroBbetrieben zu umstéindlich und zeitraubend ist, hat man in dem
von der chemischen Industrie hervorgebrachten Kaseinleim einen wertvollen
Ersatz gefunden. Diese Leimart hat fiir den Modellbau Vorteile, aber auch Nach-
teile. Vorteile insofern, als man sich die Zeit zum Leimen nehmen kann, weil
Kaseinleime Kaltleime sind, also in kaltem Zustande zur Verwendung kommen,
was besonders bei kalter und feuchter Witterung von Vorteil ist. Weiterhin ist
Kaseinleim widerstandsfahig gegen Feuchtigkeit und Wasser, so daB3 es der Leimfuge
schon weniger ausmacht, wenn ein Modell lingere Zeit im feuchten Formsand liegt.

Nachteile hat Kaseinleim insofern, als man linger auf das Trocknen warten
muBl als bei warmem Leder- und Knochenleim und daf die Werkzeuge mehr
leiden, also beim Abdrehen oder Verputzen die Drehmeiflel und Hobeleisen schneller
an Schirfe verlieren. .

Als Konkurrent des Leder- und Knochenleims erscheint in neuerer Zeit ein
gebrauchsfertiger Tierleim auf dem Markt. Nach Patent Herzinger empfiehlt sich
die Herstellung von fliissigem Tierleim wie folgt: 10 kg Leder- oder Knochenleim
werden mit 40 kg kaltem Wasser iibergossen, nach fiinf bis acht Stunden wird dies
Wasser vom Leim abgeschiittet und durch frisches Wasser ersetzt. Man wiederholt
diesen Wasserwechsel mehrere Male, um den iiblen Geruch vom Leim zu beseitigen,
und wahlt hierbei einen Zwischenraum von drei zu drei Stunden. Ist der Leim in
seine gallertartige Masse iibergegangen, so wird er bei gelinder Wéirme geschmolzen,
wonach 500 g Ameisenséure mit ihm verrithrt werden und diese Masse erkalten
muBl, Durch Wiederholung der Schmelzung des erkalteten Leimes erhdlt man
eine sirupartige Masse, die nunmehr bestindig fliissig bleibt. Will man eine
raschere Verifliissigung erreichen, so setzt man dieser Mischung etwas mehr Ameisen-
sdure zu, jedoch nicht iiber 700 g. Der fliissige Leim wird in geschlossenen Ge-
fafen aufbewahrt und ist so unbegrenzt haltbar. Die Ameisensiure wirkt faulnis-
widrig (nach dem ,,Deutschen Werkmeisterkalender*‘, ,,Modelltischlerei‘‘, 1930,
unter Mitarbeit vom Verfasser).

Modellbau-Bedarfsartikel. Hierunter fallen alle Arten von Diibel, als Ein-
schlagdiibel, Scheibendiibel, Diibel zum Einschrauben, Seitendiibel und Ansteck-
ditbel aus blankem Stahldraht bzw. Einschraubeosen.

Auch Kernkastenverschliisse gibt es verschiedene Arten. Lederhohlkehlen
sind in verschiedenen GréBen als Handelsware erhiltlich, ferner Wellblechnégel,
Modellbuchstaben usw. (s. Léwer: Modelltischlerei, Heft 14. Berlin: Julius
Springer 1924).

Kitt. Hier wird in der Regel ,,Glaserkitt‘ verwendet, insbesondere als Ersatz
fir teure Lederhohlkehlen. Weiter kann man aus Schlemmkreide und diinn-
fliissigen Leim einen sehr brauchbaren Kitt zum Verspachteln herstellen. Auch
sog. ,.kiinstliches Holz*, ein chemisches Produkt, empfiehlt sich zur Verwendung
bei scharfen Konturen, weil sich diese Masse wie Holz nacharbeiten 148t.
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10. Holzlagerung.

Die Pflege des Holzes erfordert gute Kenntnisse der Holzlagerung. Abb. 74
zeigt die Anlage eines Holzschuppens. Wie ersichtlich, wird der Boden b etwa
250—300 mm tief ausgeschachtet und dann mit Schlacken a aufgefiillt. Auf
diese Schlackenfiillung werden etwa 20 cm hohe Kanthélzer ¢ gelegt oder zwei
Lagen, wie Abb. 75 zeigt, und darauf das eigentliche Nutzholz erst aufgestapelt:
Zwischen Boden und erster Bretterlage ist dieser Hohlraum nétig, damit die Luft
zirkulieren kann. Die einzelnen Stapelholzer f in einer Breite von etwa 35 mm
werden so zwischen die einzelnen Bretter gelegt, daB die mittleren Stapelleisten
iiber dem mittleren Kantholz ¢ liegen (s. Abb.74). Die dufleren Stapelhélzer f werden
so zwischen die Bretter ¢ gelegt, daB3 die einzelnen Leisten noch etwa 10 mm iiber
die Kopfenden der Bretter vorstehen. Das Uberspringen der Leisten iiber die Kopf-
enden hat den Zweck, daB die einzelnen Bretter nicht zu weit an den Kopfenden
einreiBen, wodurch man Verschnitt spart. Es gibt heute im Handel Préparate,
welche auf die Stirnflichen der Bretter aufgestrichen werden, also die Hirnseiten
luftdicht abschlieBen, um ein ReiBen der Bohlen bzw. Bretter zu verhindern.

Abb. 74. Holzschuppen (Seitenaussicht). Abb. 75. Holzschuppen (Vorderansicht).

Nach meinen Erfahrungen bin ich Gegner derartiger Praparate, denn wenn man
den einzelnen Brettern von der Hirnseite aus die Luft abschneidet, stirbt das
Holz ab, wird also stockisch und unbrauchbar.

Das Dach eines Holzschuppens soll nach einer Seite schrig ablaufen, aber
nach beiden Seiten je 50 cm iiberstehen, so daB auf alle Fille die Nutzhdlzer vor
Nisse geschiitzt werden. Das ablaufende Wasser vom Dach l&uft in die Schlacken-
fiillung ¢ und sickert durch nach der Erde b. Der Boden unter den Brettern ist
also stets trocken, so daB ein Anfaulen oder Stockischwerden des Holzes bei dieser
Lagerung ausgeschlossen ist.

Um eine Einteilung fiir die Kartothek zu bekommen, unterteilt man den
Holzschuppen in einzelne Felder, sog. Fachs, und gibt jedem Feld eine Nummer,
wie Abb. 75 zeigt. Samtliche Bretter im Fach sind vermessen, die MaBliste der
Holzer vom Fach nach Abb. 75 befinden sich auf einer Karteikarte nach Abb. 76.
Diese Karte dient als Kontrollkarte und trigt Vermerke tiber Holzart, Waggon-
nummer, den Tag des Eingangs und den Namen des Lieferanten, so dall eine
genaue Orientierung vorhanden ist. Diese Karte befindet sich als Kontrollkarte
auf dem Biiro. In einer Zeit, wo alles nach Wirtschaftlichkeit dringt, ist es
ein groBer Fehler, wenn mit Holz unverantwortlich und ohne Kontrolle gewirt-
schaftet wird.
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11. Holzverschnitt und Holzkontrolle.

Wéhrend man bei der Serienfabrikation, z. B. M6belschreinerei, genaue Holz-
listen iiber die einzelnen Arbeitsstiicke fiihrt, so daB der Zuschneider genau an
Hand solcher Listen die Holzer zuschneidet, 148t sich diese unbedingt vorteilhafte
Arbeitsweise im Modellbau nicht durchfiihren. Der Modellaufbau ist ein Sonder-
gebiet, weil man sich hierbei stets nach der Beanspruchung des Modells richten
mufl. Den Holzzuschnitt muf man also schon dem einzelnen Modellbauer iiber-
lassen und nur lediglich danach sehen, daB der Meister den Holzzuschnitt {iber-
wacht. Es gibt heute noch eine ganze Menge Betriebe, wo iiberhaupt kein Holz
aufgeschrieben wird. Wenn eine Ladung verarbeitet ist, wird eine neue Ladung

Fach Nr.................... Holzarts .........oc.ooccoe. Lieferant: -«-ooocoeooooiol
Waggon Nr........ccooooies Fuhre............. Bingang ...ooooooiiiii
Stiick| Lénge Breite Dickte ‘Stﬁck| Lénge Breite Dickte Bemerkungen

aufgenommen ... verrechnet................. “ Kontr. -oooovoeeoe

Abb. 76. Holzlagerkarte.

bestellt. Ein sehr einfaches und sorgenloses Arbeiten fiir den betreffenden Ab-
teilungsmeister, aber ein mit Verlustarbeiten fiir den betreffenden Betrieb, Aus
meiner Praxis sind mir Fille bekannt, wo in einer Modellbauwerkstitte mit rund
fiinfzig Mann schon vor dreiBig Jahren kein Stiick Holz in der Werkstatt zu finden
war, sondern jeder Modellbauer sein Holz in einem abgeschlossenen Schuppen zu-
schneiden und auf einem Holzauszug aufschreiben und diesen dem Meister sofort
abliefern muBte. Das war vor dreiBig Jahren. Heute sind mir groBe Maschinenfabriken
bekannt mit Modellbauwerkstétten iiber zwanzig Mann, wo iiberhaupt keine Holz-
kontrolle gefithrt wird. Wenn man den Kubikmeter Erlen- oder Kiefernholz mit
M. 160,— ansetzt und in Betracht zieht, was zwanzig Mann im Laufe eines Jahres
verarbeiten und jeder wirtschaften kann wie er will, so kann man sich ein Bild
machen, was in einem solchen Betriebe an Holz gespart wiirde, wenn der Holz-
bestand richtig verwaltet wird. Jeder Schlosser, Schmied oder sonstiger Fach-
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arbeiter im Maschinenbau bekommt nicht mehr Material, als er benétigt, warum
sollte diese MaBnahme in der Modellbauerei undurchfiithrbar sein ?

Die Holzkontrolle im Modellbau ist sehr einfach. Der Modellbau erhilt bei
Beginn der Arbeit einen Holzauszugsschein etwa nach Abb.77. Der Zettel ist
numeriert, weil spiter diese Nummer auf den Akkordzettel vermerkt werden
muB, und enthidlt Auftrags-, Modell- und Zeichnungsnummer. Mit diesem Schein
begibt sich der Arbeiter in den Holzschuppen und schneidet dort sein Holz zu:
Stiickzahl, Linge, Breite und Dickte der einzelnen Bretter sind genau auf den Holz-

Auftrag oo Modell Nr..ooooooomoiiiiiiiis Zeichnung ..........ccooeeeeee.

Stiick Lénge Breite Dickte Fach Nr. Stiick Linge Breite Dickte Fach Nr.

Name.... ... Kontr, Nr. coocooeiiiii, Fir die Richtigkeit-.............

Abb. 77. Holzauszugsschein.

auszug aufgeschrieben und, was besonders von Wichtigkeit ist, die Fachnummer,
aus welcher das Brett entnommen ist.

Sobald der Modellbauer mit seiner Arbeit fertig ist, gelangen die einzelnen
Holzzettel (Abb. 77) mit dem Akkordschein in das Arbeitsbiiro, wo nun der be-
treffende Angestellte das vom Holzschuppen entnommene und auf dem Holzzettel
nach Abb. 77 vermerkte Holz auf der Kartothekkarte nach Abb. 76 abschreibt.

Es werden also dem Modellbauer beim Zuschneiden des Holzes gar keine engen
Grenzen gezogen, denn dazu ist der Meister da, den Holzverschnitt zu iiberwachen,
aber eine Holzkontrolle muB gefiihrt werden, und zwar aus betriebswirtschaftlichen
Griinden, weil man sonst jeden Uberblick iiber die Modellkosten verliert.

12. Maschinen im Modellbau.

Auch im Modellbau ist es ein Gebot der Wirtschaftlichkeit, wo eben angingig,
Maschinen zu benutzen. Welche und wieviel Maschinen in Frage kommen, hingt
lediglich von der GréBe der Werkstatt ab. Es sollen die wichtigsten Holzbear-
beitungsmaschinen fiir den Modellbau und deren Ausnutzungsméglichkeiten etwas
néher erldutert werden. Die Abbildungen wurden von der bekannten Spezialfirma
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Gebriider Schmaltz, Offenbach a. Main, bereitwilligst zur Verfiigung
gestellt. In einem modernen Betriebe wird man stets Maschinen mit direktem
Antrieb benutzen.

Bandsiige. Diese Maschine ist eine bedingte Notwendigkeit in jeder Modellbau-
werkstatt, da das Ausschneiden von Hand viel zu teuer ist. Selbst im kleinsten
Betriebe macht sich diese Maschine bezahlt.

Abb. 78 zeigt eine Bandséige mit direktem Antrieb und einem vollstindig
gerduschlosen Zahnradvorgelege. Auf der Abbildung ist die Verkapselung des

Zahnradvorgeleges abgenommen. Da
der Tisch verstellbar ist, bietet sich
die Moglichkeit, Schnitte von ver-
schiedenen Schrigen zu schneiden.
Mit einer besonders guten und kom.-
binierten Seiten- und Riickenfithrung
nach Abb. 79 ausgestattet, bietet die
Maschine Gewihr fiir einen sauberen,
einwandfreien Schnitt. Diese Band-
sigen-Seiten- und Rollenfiihrung 148t
sich auch an jeder dlteren Bandsige
anbringen. Ein Rundschneideapparat
ermoglicht das Schneiden von Schei-
ben von 180 bis 700 mm Durchmesser.

Abb. 78. Bandsége. Abb. 79. Bandsigen-Seiten- und Riickenfiihrung.

Eine weitere Vorrichtung erméglicht das Ausschneiden von Segmenten (Brems-
klotzen, Radfelgen usw.), so daB sich diese Maschine, gerade in einem Klein-
betriebe, vielseitig verwenden 14Bt.

Kreisséige. Abb. 80 zeigt eine Prizisions-Tischkreissige mit direktem -elek-
trischen Antrieb. Da sich bei dieser Maschine das Séigeblatt schrig stellen 148t,
hat man den groBen Vorteil, da} der Tisch selbst stets in horizontaler Lage ver-
bleibt, also das miihselige Ausrichten des Tisches fortfillt. Wihrend man auf
der Bandsige (wenn eine Kreissige vorhanden ist) in der Regel nur geschweifte
Arbeitsstiicke schrig schneidet, wird man die Kreissige nur zum Schrigschneiden
von geraden Lings- und Querschnitten benutzen. Es gibt heute eine groBie Anzahl
Modellbauwerkstéatten, welche noch irgendeinen Spezialartikel anfertigen, und
gerade bei der Herstellung von Massenartikeln bieten Kreissdgen groBle Vorteile.
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Bei Sédgemaschinen, ganz gleich ob Band- oder Kreissigen, ist stets Bedingung,
daB die Ségeblatter ordnungsgemiB geschrinkt und geschirft sind. Es gibt eine

Abb 80. Kreissige.

Menge Spezialmaschinen, welche nur diesem Zwecke dienen, so daB schon in einem
mittleren Betriebe eine Sige-, Schrink- und Schérfmaschine sich bezahlt macht.

Abb. 81. Kombinierte Abricht-, Fiige- und Dicktenhobelmaschine.

Hobelmaschinen. Das Hobeln von Hand ist heute selbst im Kkleinsten Be-
triebe nicht mehr angebracht. Man hat heute fiir Kleinbetriebe, also fiir Betriebe
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in welchen geniigende Beschiftigung fiir zwei Einzelmaschinen nicht immer
vorhanden ist, oder es fiir die Aufstellung solcher an dem nétigen Raum oder
der erforderlichen Betriebskraft fehlt, sog. kombinierte Abricht-, Fiige- und Dickten-

Abb. 82. Abrichthobel- und Fiigemaschine.

hobelmaschinen. Eine Maschine also, in welcher zwei Maschinen vereint sind,
wie Abb. 81 zeigt.

Fiir groBere Betriebe erscheint es aus wirtschaftlichen Griinden schon an-
gebracht, keine kombinierte Maschine aufzustellen, sondern eine Abricht- und
Fiigemaschine und eine Dicktenhobelmaschine.

Abb. 82 zeigt eine Abrichthobel- und Fiigemaschine, welche bekanntlich zum
Abrichten windschiefer Holzer und zum Fiigen dient. Fast in allen groSeren Holz-
bearbeitungsbetrieben werden die
Fugen von der Maschine aus ver-
leimt. Im Modellbau hobelt man
wohl die Fuge erst maschinell und
hobelt nachher nochmals mit der
Rauhbank nach. Dieses Verfahren
ist nicht nur Zeitverschwen-
dung, sondern kostet auch
Geld. Wenn die Hobelmesser
richtig scharf und ordnungsge-

mil eingestellt sind, bendtigt

man die Rauhbank nicht mehr,

denn sonst ist da der Zweck

der Fiigemaschine verfehlt. Da

der Anschlag der Maschine ver-

stellbar ist, kann man auch

schrige Fugen, z. B. bei Dauben-

verleimungen, auf der Maschine Abb. 83, Walzenhobelmaschine mit Ritckschlagsicherung.
herstellen.

Abb. 83 zeigt eine Walzenhobelmaschine mit verstellbarem Tisch, also zum
Dicktenhobeln. -Moderne Maschinen dieser Art sind alle mit einer sog. Riick-
schlagsicherung, wie in der Abbildung gezeigt, versehen. Die Antriebscheibe der
Messerwelle sowohl als auch diejenige fiir den Vorschub liegen bei dieser
Maschine auf der nimlichen Seite, und zwar ist ihre Anordnung derart ge-
troffen, daB die Maschine bei elektromotorischem Einzelantrieb vom Motor aus
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ohne Benutzung eines Zwischenvorgeleges angetrieben werden kann. Die An-
triebscheibe des Motors fiir die Messerwelle tréigt, an ihrer duBleren Seite ange-

Abb. 84. Hobelmesserschleifmaschine fiir Handbetrieb.

gossen, eine kleine Stufen-
scheibe, welche zum Vor-
schub dient.

Der Tisch ist in vier
an den AuBlenseiten des
Stdnders  angebrachten
kriftigen und genau nach-
stellbaren Fithrungen ver-
mittels eines groBlen, be-
quem gelegenen Hand-
rades verstellbar. Die je-
weils eingestellte Holz-
starke 1aBt sich an einer
Skala mit Millimeterein-
teilung ablesen.

Hobelmesserschleifma-
schinen. Nur wenn die Mes-
ser einer Hobelmaschine

genau gerade und richtig geschliffen sind, kann eine Hobelmaschine ihren Zweck
ganz erfiillen. Man muf} also schon das Schleifen der Hobelmesser auf einer Ma-

Abb. 85. Automatische Schleifmaschine fiir gerade Hobelmesser.

schine vornehmen.- Abb. 84
zeigt eine Schleifmaschine
fir gerade Hobelmesser fiir
Handbetrieb. Hierbei wer-
den die Hobelmesser, welche
in einer Spannvorrichtung
am Schlitten befestigt sind,
durch Drehen an einer Kur-
bel — von Hand — vor der
Schleifscheibe hin und her
bewegt. Die Messerauflage
kann,jenach dem gewiinsch-
ten Schleifwinkel, mehr oder
weniger schriag gestellt wer-
den. Auflerdem ist der Auf-
spannapparat mittels Ge-
windespindel und Griffrad-
chen gegen die Schmirgel-
scheibe hin verstellbar.
Diese Maschine wird sich
in erster Linie fiir einen
kleineren Betrieb eignen,
wo die Hobelmaschinen we-
niger benétigt werden.
Fiir einen gréBeren Be-
trieb hingegen eignet sich
schon eine automatische

Schleifmaschine nach Abb. 85 besser, da diese Maschine vollkommen selbstindig
arbeitet und also keine besondere Aufsicht erfordert. Auf der Abbildung ist die Schutz.-
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haube iiber der Schleifscheibe entfernt. Auch bei dieser Maschine kann die Messer-
auflage mehr oder weniger schrig gestellt werden. AuBerdem kann der ganze
Aufspannapparat gegen die Schleifscheibe hin verstellt werden, um sowohl die
letztere mehr oder weniger stark zum Angriff zu bringen als auch, der Abnutzung

Abb. 86. Mittlere Holzdrehbank mit angebautem Motor.

der Scheibe Rechnung tragend, dieselbe also moglichst vollstindig aufbrauchen zu
konnen. Der Weg des in breiten Prismenfithrungen gleitenden Schlittens wird
nach beiden Richtungen hin durch verstellbare Anschlige begrenzt, so daff der-
selbe nie weiter zu laufen hat, als es die Linge des jeweils zu schirfenden Messers

Abb. 87. Holzdrehbank mit gekropftem Bett und Plandrehvorrichtung.

erfordert. Beim Schleifen kiirzerer Messer kann man auch deren zwei oder mehrere
nebeneinander aufspannen.

Holzdrehbiinke. Bei der Auswahl der Holzdrehbank fiir eine Modellbauerei
ist immer wieder die GréBe des Betriebes ausschlaggebend.

Abb. 86 zeigt eine Holzdrehbank mit eingebautem Elektromotor auf federnder
Wippe. Diese Drehbank eignet sich vorziiglich fiir kleinere und mittlere Betriebe.
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Vielleicht fiir letzteren Betrieb schon eine Drehbank nach Abb. 87, da diese Dreh-
bank auch als Kopfdrehbank benutzt werden kann. Fiir GroBbetriebe ist noch
eine Plan- und Spitzenholzdrehbank (mit Support) nach Abb. 88 zu empfehlen.

Abb. 88. Plan- und Spitzendrehbank mit Support.

Abb. 89 zeigt eine Holzdrehbank mit eigenem Antriebsmotor. Die Auf-
stellung wird hierdurch unabhingig von der Transmission. Die durch diese
Antriebsart bedingten Riemeniibertragungsverluste kommen in Fortfall. Das

Abb.89. Holzdrehbank mit Antriebsmotor.

Umlegen des Antriebsriemens auf die verschiedenen Stufenscheiben zur Re-
gelung der Drehgeschwindigkeit wird hierbei erspart. Die Maschine ist mit
einem im Stinder eingebauten Friktionsantrieb versehen. Mit diesem ist es
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dem Arbeiter moglich, vermittels eines Griffrades mit Leichtigkeit kontinu-
ierlich und lickenlos jede
benétigte  Drehgeschwin-
digkeit einzustellen. Eine
weitere sinnreiche Kon-
struktion gestattet dem
Arbeiter, von seinem Ar-
beitsplatz am Support aus
den Antrieb an der Frik-
tionsscheibe, unter gleich-
zeitiger Bremsung dersel-
ben, aus und einzuschal-
ten ohne eine Abstellung
des Motors vornehmen zu
miissen. Ferner ist die
Drehbank noch als Kopf-
drehbank eingerichtet, eine
Maschine, wie sie in keiner
gréBeren Modellbauwerk-
statt fehlen sollte.
Kernkasten - Frisma-
sechinen. Kine Maschine,
welche man nur sehr ver-
einzelt, und dann meistens
nur in GroBbetrieben, fin-
det, ist die Kernkasten- Abb. 90. Kernkasten-Frismaschine.

Abb. 91. Arbeitsstiicke, ausgefithrt auf der Kernkasten-Frismaschine nach Abb. 90.
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Frasmaschine. Hier bringt die Firma Gebriider Schmaltz, Offenbach a. Main,
eine handliche Maschine auf den Markt, welche volle Beachtung verdient.

Abb. 92. Schleifvorrichtungen in
der Drehbankauflage befestigt.

Die Maschine nach Abb. 90 hat eine TischgroBe
von 600 X 600 mm, benétigt 2!/, PS und einen
Raumbedarf von 1300 X 1600 mm. Also eine ver-
hiltnismdBig nicht zu schwere Maschine, auf wel-
cher nach Abb. 91, 7—7, allerhand Arbeiten ge-
leistet werden koénnen. Nur einen Nachteil haben-
Modell- und Xernkastenfrismaschinen: Man mubB,
bis man im Besitz der nétigen Werkzeuge ist,
manches finanzielle Opfer bringen. Und dieses ist
auch der Grund, warum sich diese Maschinen nicht
so, wie gewiinscht, einfiihren. Der kleine Modell-
bauer mufl bei der heutigen Wirtschaftslage sehr
rechnen und kann nicht laufend Werkzeuge kaufen.
In einem GroBbetrieb mit eigener Werkzeugmacherei

liegen in bezug auf diese Maschinen die Verhiltnisse natiirlich giinstiger
Darum muB man auch den Modellbau von verschiedenen Gesichtspunkten aus

betrachten.

Schleifmaschinen. Auch diesen Maschinen wird im Modellbau noch zu wenig Be-
achtung geschenkt. Am besteneignen sich fitr den Modellbau Flichenschleifmaschinen.

Abb. 93. Pendelsiige.

Aber man kann sich auch sehr gut ohne Spezialmaschine weiterhelfen, indem man
sich eine Schleifvorrichtung auf der Drehbank nach Abb. 92 selbst baut, was auch
die meisten Modellbauer machen. Man befestigt auf die guBeiserne Planscheibe a eine
mit Glaspapier iiberzogene Holzscheibe b. In die Drehbankauflage ¢ befestigt man
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eine durch eine Mutterschraube verstellbare Vorrichtung d, welche als Auflage-
fliche des Werkstiickes ¢ dient. Mit dieser sehr einfachen Vorrichtung erzielt
man bei richtiger Anwendung groBe Vorteile, da man, wenn der Modellbauer
auf halben Anrifl genau ausschneidet, iiberhaupt keine Raspel und Feile zur
Vorarbeit benotigt. Man soll stets je eine Scheibe mit grobem und feinem Glas-
papier zur Hand haben.

Will man auch das Zuschneiden des Holzes auf dem Holzlagerplatz fordern,
so empfiehlt sich die Aufstellung einer Pendelsige nach Abb. 93. Aber diese
Maschinen findet man nur sehr vereinzelt, trotzdem der Anschaffungspreis sich
bald bezahlt macht. Das Holz gehért auf dem Lagerplatz in Léngen abgekiirzt
und vermessen und dann erst in der Werkstatt zugeschnitten.

13. Unfallverhiitung im Modellbau durch sachgemifies
Arbeiten.

A. Bandsige.

Abb. 94. Schneide keine Segmentstiicke auf, wie auf Abb‘. 94 ersichtlich.
Die Bandsige A liuft in der Pfeilrichtung b, reifit nach ¢ bzw. d das Holzstiick a

Abb. 94. Falsche Arbeitsweise. Abb; 95. Falsche Arbeitsweise. Abb. 96. Richtige Auflage des
Arbeitsstiickes.

entweder bei d nach der laufenden Sdge oder nach ¢ auf den Tisch B,
da Werkstiick ¢ in der Richtung des S#geblattes A keine Auflage hat.
Abb. 95. Noch geféhr-
licher, denn beim Schnei-
den schnellt das Werk-
stiick @ in der Pfeilrich-
tung ¢ auf den Tisch B,
geht also in der Richtung
d hoch. Das Werkstiick
wird mitgerissen.
Abb. 96. Werkstiick «
hat Auflage in der Pfeil-
richtung b des Sigeblat- Abb. 07, ADb. 98.
tes A. Das Werkstiick @  Falsche Arbeitsweise. Richtige Arbeitsweise.
muBl beim Aufschneiden
in der Pfeilrichtung d weitergefiihrt werden. Unfille (Fingerverletzungen) dann
ausgeschlossen.
Léwer, Modellbau. 4
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Abb. 97. Schneide keine gedrehten Hélzer C, wie gezeichnet, auf der Band-
sdge. Durch den Hohlraum b wird das Werkstiick C von der Bandsige 4 in der
Pfeilrichtung o mitgerissen.

Abb. 98. Arbeite richtig, wie bei Abb. 98 gezeichnet. Nagele auf die eine

Abb. 99. TFalsche Auflage des Abb. 100. Richtige Auflage des
Arbeitsstiickes. Arbeitsstiickes.

Seite des Werkstiickes C ein Brett ¢ und lege neben dem Sigeblatt 4 noch eine
Leiste b bei, dann kann kein Unfall passieren.

Abb. 99. Schneide kein hohles Brett D mit der runden Seite nach unten;
das Sageblatt 4 wird vibrieren, platzen und du kannst dir die Hand verletzen.

Abb. 101. Unsachgeméifes kegelig Abb. 102. ﬁichtige Arbeitsweise beim kegelig
Schneiden einer Scheibe. Schneiden einer Scheibe.

Abb. 100. Mache es, wie Abb. 100 richtig zeigt; lege die hohle Seite von
Brett D auf den Bandsigetisch B.

Abb. 101. Schneide keine runde Scheibe E auf der Bandsige 4 ohne Vorrich-
tung kegelig (Keil f abschneiden), da das Holz E nach

\4 links mit herumgerissen wird, und du wirst dir die
——. Finger klemmen.
Er ol e Abb. 102. Mache es richtig wie in Abb. 102

rechten Hand durch Druck auf die Leiste ¢ und lasse
die linke Hand an der Bandsige bzw. in deren Lauf-
ADbb.103. Richtige Arbeitswei richtung fort.
o A bsohnoidos sinas ATen oy Abb. 103. Schneide keine angedrehten Absitze
an einem gedrehten Arbeitsstiick.  wije 4 auf der Bandsige ab, indem du die linke Hand
bei ! und die rechte Hand bei m legst; lasse die rechte
Hand vor der Sige fort, driicke und halte mit der linken Hand bei ! und driicke
mit der rechten Hand ein Brett n bei, dann kann nichts passieren.

1 \__I_i_i und lege eine Leiste g unter. Bediene dich nur der
m g

=~
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Abb. 104. Halte beim Aufschneiden auf der Bandsige nie deine Hand in
der Sagerichtung 4, besonders nicht, wenn du nahe an dem Ségeblatt bist. Halte
beim Schneiden deine linke Hand bei ¢ und deine rechte Hand auf der Seite k.

Abb. 104. Aufschneiden von Abb. 105. Falsche Stellung Abb. 106. Abschneiden schriger
Brettern auf der Bandsige. des Arbeitsstiickes beim Ab- Kanten in richtiger Arbeitsweise.
schneiden einer schrigen
Kante.

Abb. 105. Schneide nie eine schrige Kante in der Léngsrichtung ab, wie
gezeichnet, denn wenn die Sdge springt, besteht Gefahr, da das Brett G mit-
gerissen wird.

Abb. 106. Benutze stets, wie richtig gezeichnet, eine Leiste o als Unterlage,
genau wie beim Schriageschneiden von Scheiben nach Abb. 102.

B. Abrichtmaschine.

Abb. 107. Bevor du ein Brett H auf der Abrichtmaschine J fiigst, iiberzeuge
dich erst, ob kein loser Ast in der Fiigfliche sitzt. Durch die schnelle Umdrehung

— = —_—
e Al A
i ¢ -
o A
Nes
Abb. 107. Hobeln unreiner (nicht astfreier Abb. 108. Auf der Abrichtmaschine wéahrend
Bretter) auf der Abricht- und Fiigmaschine. der Arbeit gesprungene Leimfuge.

der Messerwelle K in der Richtung S wird das Brett H, wie p zeigt, hochgeworfen,
und der Ast r fliegt unter Umstéinden in dein Auge.

M
i []
| | H|
Wrzz7Z7 77 |
J / \g
Abb. 109. Xeine runden Scheiben Abb. 110. Xeine verleimten Ringe
auf der Abrichtmaschine hobeln. auf der Abrichtmaschine hobeln.

Abb.108. Wenn du geleimte Bretter abrichtest, halte nie die Hénde auf
die Leimfuge ¢, denn springt die Fuge, so kannst du dir die Finger verletzen.
Halte die linke Hand vorn bei d und die rechte Hand hinten bei .

4%
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Abb. 109. Lasse ja die Finger davon, etwa eine runde Scheibe L abzurichten,
denn sie fliegt dir in den Pfeilrichtungen a oder b unter der Hand weg, und steht
deine Schutzvorrichtung zu hoch, so bist du mit den Hinden in der Messerwelle.
Ist die Scheibe noch in Sektoren (Kreuzfugen) verleimt, dann ist diese Arbeit
doppelt gefihrlich. Richte derartige Arbeiten von Hand ab, wenn dir deine
Finger lieb sind.

Abb. 110. Richte auch keine verleimten Ringe J, C, zum Aufspannen auf
die Planscheibe, auf der Maschine ab, sonst kann es dir passieren, daB sich ein
Segment d 16st und dir gegen den Magen fliegt.

C. Kreissige.

Abb. 111. Wenn dir dein Gesicht und deine Hinde lieb sind, so schneide auf
der Kreissiige @ kein Segment e auf, wie gezeichnet. Da die Sige in der Pfeilrichtung

Abb. 111. Falsche Lage des Segmentes Abb.112. Richtige Stellung des Segmen-
beim Aufschneiden auf der Kreissige. tes beim Aufschneiden auf der Kreissiige.

lauft, wird das Segmentstiick e in der Richtung f auf den Tisch H mitgerissen,
es fliegt dir evtl. ins Gesicht oder aber du bist mit den Hinden in der Kreissige.
Kleine Segmente unter 500 mm Linge

[ Tz | ./ schneide auf der Bandsiige nach Abb.96 auf.
| = ] Abb. 112. GroBe Segmente schneide, wie
R S auf Abb.112 gezeichnet, auf, dafl das Segmente

0 P richtige Auflage auf dem Kreissigetisch H hat.

Abb. 113. Wenn du Leisten vom Brett @

Abb. 113. Schneiden von Leisten auf der Kreissige.  abschneidest, so lasse die Finger in der Lauf-

richtung der Kreissige O fort. Driicke das
Brett an den Anschlag g, halte die linke Hand seitlich der laufenden Kreissige O
und schiebe die abgeschnittene Leiste mit einer Leiste f durch.

D. Drehbank.

Abb. 114. Wenn du eine Scheibe @ abdrehst, so stelle die Auflage g nicht
zu weit vom Arbeitsstiick ab, sonst bricht dir der Meifle! in der Richtung % ab,
und hast du die linke Hand noch etwa bei ¢ liegen, so kommst du mit der Hand
zwischen das Arbeitsstiick und die Auflage und wirst dir eine schwere Verletzung
zuziehen, auch wenn die rechte Hand richtig am Heft % liegt.

Abb. 115. Stelle die Auflage g, wie gezeichnet, an das Werkstiick @, so daBl
nur etwa 10 mm Zwischenraum ! sind. Halte mit der rechten Hand das Heft %
und lege die linke Hand bei m auf, nicht etwa bei 7, denn sonst ldufst du Gefahr,
daf du mit dem linken kileinen Finger zwischen Arbeitsstiick und Auflage kommst
und der Finger wird dir abgerissen.

Abb. 116. Wenn du einen Ring @ etwa iiber 150 mm Hohe ausdrehen willst,
so benutze einen langen Drehstahl m. Ein kurzer Handstahl kann dem Druck
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bei ¢ nicht standhalten, du verlierst die Gewalt iiber den Stahl. Presse das Heft O
des langen Stahles m mit der rechten Hand in die rechte Seite und fiihre den

Abb. 114. Falsche Stellung Abb. 115. Richtige Stellung Abb. 116. Richtiger Handstahl beim Aus-
der Auflage g beim Abdrehen der Auflage g beim Abdrehen drehen eines hohen Ringes.
’ eines Arbeitsstiickes. eines Arbeitsstiickes.

Stahl mit der linken Hand hinter der Auflage. Wird der Stahl wirklich mitgerissen
und du verlierst die Gewalt iiber ihn, so schligt das Heft in die Armhohlung
und du bist mit heiler Haut davongekommen.

14. Schwindmafle.

Bei jeder Modellbestellung bzw. Werkstattaufgabe und -zeichnung muf
ersichtlich sein, aus welchem Metall der Abgufl hergestellt werden soll. Dieses
ist fiir den Modellbauer insofern von Wichtigkeit, als die einzelnen Metalle beim
Erkalten nicht gleichméBig schwinden und der Modellbauer dementsprechend das
SchwindmaB zugeben muB. Tabelle 2 zeigt die einzelnen Schwindungen beim
Erkalten der wichtigsten Metalle.

Tabelle 2. SchwindmaBe.

SchwindmaBe SchwindmaBe

‘Metallart in der auf die | auf den Metallart in der auf die | auf den

Linge | gicc | Tamait Linge | foo | Sanat

Blei............ 1:92 1:46 1:31 | Messing ........ 1:65 1:32 1:22

Bronze ......... 1:63 1:31 1:21 | Puddelstahl..... 1:72 1:36 1:24

Feinkorneisen ... | 1:72 1:36 1:24 | Schmiedb. GuB.. | 1:48 1:24 1:16

FiuBstahl....... 1:64 | 1:82 | 1:21 | Stabeisen gew... | 1:55 | 1:28 | 1:19

Glockenmetall .. | 1:63 | 1:31 | 1:22 | Stahlgufl ....... 1:50 | 1:25 | 1:17

Gufleisen ....... 1:96 | 1:48 | 1:82 | Zink gegossen...| 1:62 | 1:31 | 1:21

GuBstahl ....... 1:72 1:36 1:24 J Zinn ........... 1:128| 1:64 1:43
Kanonenmetall.. | 1:184| 1:67 1:44

Nach Werkmeister-Kalender ,,Modelltischlerei¢ 1930, von Oberingenieur Berk und
Richard Lower.



Zweiter Teil.

Modelle und Modellformerei.

15. Handhebel.

Abb. 117. Werkstattzeichnung zu einem einfachen Handhebel. Bei derartig
einfachen Modellen eriibrigt sich der iibliche ModellaufriB.

derseits iibertragen. Nachdem
die Hebelform auf der Band-
sige ausgeschnitten und befeilt ist, wird sie in der Pfeilrichtung B beiderseits
um je 2!/, mm, also von 25 mm auf 20 mm, kegelig beigehobelt, wihrend der

Abb. 118. Teilebene der Form.

%
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Abb. 119. Verleimen des Modellhauptteils zum Hebelmodell Abb. 120. Scheiben zum
nach Abb. 118. Modell nach Abb. 118,

Teil 4 25 mm stark bleibt, dann werden die Scheiben ¢, d und e der Abb. 120
auf den bearbeiteten Modellteil aufgesetzt. Da diese Scheiben beiderseits be-
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arbeitet werden, hat sich das MaBl 40 mm auf 45 mm (Abb. 117) verindert. Die
einzelnen Locher in den Naben werden nicht eingegossen, sondern aus dem Vollen
gebohrt, da man Locher unter 25 mm Durchmesser aus dem Vollen bohren soll.

16. Zwischenflansch.

Abb. 121 zeigt die Werkstattzeichnung zum GuBstiick, wovon die belden
duBeren Flanschen bearbeitet werden.

Das Modell kann ohne Kern, also als Naturmodell, angefertigt werden ; jedoch
diirfte die Lebensdauer dieses Modells, bei einer Wandstéirke von 10 mm, nicht
allzu grof3 sein. Aus diesem Grunde diirfte es sich empfehlen, falls Massenabgiisse
in Frage kommen, ein eisernes Modell oder eine Modellplatte anzufertigen, das
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Abb. 121. Werkstattzeichnung zu einem Zw;schenﬂansch.

Muttermodell also nach doppeltem Schwindmaf wund doppelter Bearbeitung
herzustellen.

Abb. 122 gibt den ModellaufriB wieder. Der Modellbauer fertigt sich zwei
Stilcke Holz € und D (Abb. 123) an, bearbeitet diese Stiicke genau nach der
inneren Form des GubBstiickes (Abb. 121) und stellt dieselben auf eine gerade
Platte. Die Entfernung von auBen bis aulen MaB muB 555 mm betragen, wobei
der Modellbauer zum Bearbeiten der Flanschen ¥ und F je 21/, mm in Anrechnung
setzt. Die Dauben (Bogenstiicke) 7, 2, 3 und 4 (Abb.122) werden nun auf
die Baustiicke aufgepaBt, aneinanderge-
leimt und Teil 4, ein Brett von 555 mm
Lénge, 340 mm Breite und 10 mm Stérke,
welches aus zwei oder drei Teilen zu-

R " |
Abb. 122. Modellaufbau zum Zwischenflansch nach Abb. 121.

sammengeleimt ist, zwischen die beiden Stiicke 4 eingepafBt. Wéihrend Teil 6
gleich auf 10 mm Stdrke gehobelt wird, werden die duBleren Bogenstiicke 1—4
erst aulen bearbeitet, wenn sie durch das Leimen gut verbunden sind.

Abb. 124 zeigt den Zusammenbau der beiden Flanschen £ und F (Abb. 121).
Dieselben setzen sich zusammen aus den Bogenstiicken G und den geraden Teilen H.
Die Teile G und H sind mittels Federn J zusammen verbunden. Da der Modell-
bauer zum Aufbau des Modells (nach Abb. 121) vier Bogenstiicke G benétigt,
dreht er sich einen Holzring von 300 mm innerem und 360 mm &uBerem Durch-
messer, schneidet diesen Ring in vier gleiche Teile und spart dabei das Befeilen
der einzelnen Stiicke. Die beiden Flanschen werden von auBlen auf die Schale
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aufgesetzt und verschraubt. Man kann, um dem Holzmodell mehr Stabilitit zu
verleihen, die beiden Aufbaustiicke ¢ und D (Abb. 123) auch als Dimmstiicke
verwenden, indem man dieselben, wenn die Mulde verleimt ist, etwas niher, etwa auf

3
]
=)

=]

Abb. 123, Schnitt A—B (nach Abb. 122) Abb. 124. TFlansch zum Modell nach Abb. 122.
in der Pfeilrichtung gesehen.

280 mm AuBenmaf, zusammenbringt, beiderseits kegelig hobelt und einschraubt.
Démmleisten werden nicht lackiert, sondern durch schwarze Striche gekenn-
zeichnet, denn daran erkennt der Former immer die Teile, welche in der Form
zugeddmmt werden.

17. Schneckenauslauf.

Abb. 125 zeigt die Werkstattzeichnung zu einem Schneckenauslauf, Abb. 126
den ModellaufriB zum GuBstiick. Der Aufbau zu diesem Modell ist nicht sehr
schwierig. Das Modell setzt sich nach Abb. 127 zusammen aus dem Modell-
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Abb. 125. Werkstattzexchnung zu einem Schnecken- Abb. 126. Modell zum Schneckenauslauf nach
auslauf. Abb. 125.

hauptteil @, der Kernmarke b und den beiderseits sitzenden Flanschen ec.

Der seitliche Vorsprung, welcher als Flansch dient, wird in Form der Leisten d

(Abb. 128) aufgelelmt und muBl entsprechend den Kopfflanschen ¢ (Abb. 126)
beigearbeitet werden.

witlos Da nun das GuBstiick an

. 268 > VR U eine halbkreisférmige Blech-

% ! % 4 g mulde befestigt wird, soll

"‘ = ] : die Rundung von 135 mm

. £ 755 = Radius sauber gegossen sein.

Fi, 232 ——3 Aus diesem Grunde liBt
== man am Modell oben die
Abb. 127. Modelleinzelteile zum Modell nach Abb. 126. Kernmarke fehlen und fiihrt

den Kern nur im Unter-

kasten, was vollstindig geniigt, da der Kern durch seine rechteckige Form eine
breite Auflagefliche hat.

Abb. 129 zeigt den Schnitt durch die ausgegossene Form. Diese setzt

sich zusammen aus dem Unterkasten 4, dem Kern e, dem Oberkasten B,
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dem EinguBtrichter ¢ und dem Steigtrichter D. Der Oberkasten B wird
also dem inneren Radius des Flansches entsprechend angeschnitten.

Der Kernkasten zur Herstellung des Ker- fa
nes e ist auf Abb. 130 ersichtlich. Der Kern- i-d v
kasten wird mit der geraden Fliche nach
unten gelegt und der obere Radius von
135 mm mit einem Lineal abgestrichen.

e

Abb. 128. Befestigung der seitlichen Flansch-
leisten.

Abb. 129. Schnitt durch die ausgegossene Abb. 180. Kernkasten zum Modell nach
Form. Abb. 126.

Die beiden Querstiicke f sind um 5 mm in die Lingsstiicke ¢ eingelassen und
die einzelnen Stiicke zusammen verschraubt, wodurch ein Versetzen nicht mdog-

lich ist.
18. Siule.

Abb. 131. Werkstattzeichnung zu einer Siule, linke Hélfte Ansicht, rechte
Halfte Schnitt. Am FuBe der Siule befinden sich im Umfang drei Schrauben-
lappen ¢. Mit Ausnahme dieser Schraubenlappen
wird das Modell auf der Holzdrehbank bearbeitet.

Abb. 131. Werkstattzeichnung zu einer Sdule. Abb. 182. Modell und Modellaufbau zur
Séule nach Abb. 131.
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Abb. 132 zeigt das fertiggedrehte Modell. Bei I linke Hilfte ist der aus den
einzelnen Segmentringen verleimte Siulenful} sichtbar, bei II rechte Hilfte ist
ein angesteckter Schraubenlappen @ sichtbar. Das Modell ist zweiteilig und ent-
sprechend der Formrichtung etwas kegelig gehalten. 4, und 4, sind Kernmarken
und dienen dem einzulegenden Kerne als Auflageflichen. Die obere Bohrung
der Séule betrdgt 50 mm Durchmesser, Kernmarke 4, =40 mm Durchmesser,
mithin 10 mm Material im AbguBl zum Ausbohren.

Abb. 133 gibt die Verleimung des Hauptkorpers zur Siule wieder. Bei
der Verleimung mull der Modellbauer einmal damit rechnen, Holz zu sparen,
zum anderen bei der Verleimung alle Kanten und Ecken abzuschneiden, welche
Y beim Drehen hinderlich sind. Auf der linken Hélfte I ist der
Pz Querschnitt, rechts 77 der Langsschnitt zu sehen. Jede der

"] beiden Modellhéilften besteht aus vier aufeinandergeleimten
Stiicken @, b, ¢ und d, die genau nach dem Modellaufri} unter
Beriicksichtigung der Zugabe beim spdteren Bearbeiten auf
der Holzdrehbank zugeschnitten werden. Die beiden mittleren

Bretter b sind 825 mm lang und in der Breite noch-
— ---——--- T mals verleimt, die Stirke betrigt 58 mm, die Breite

115—165mm ; als Erginzung der Breite werden an
I v jedes b-Stiick noch zwei Stiicke 6! angeleimt, um
c|s Holz zu sparen. Auf die Stiicke b werden die Stiicke
¢ von 570 mm Linge und 300 mm Breite, auf ¢ die
Stiicke d von 285 mm Lénge und 300 mm Breite,
auf d die Stiicke e von 210 mm Lénge und 300 mm
Breite aufgeleimt. Die Stiicke ¢, 4 und e werden
entsprechend dem Querschnitt seitlich beschnitten.
In der Regel ist im Modellbau iiblich, das Langen-
N "T mafl immer der Holzfaser nach aufzutragen. Es
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treten aber auch Fille ein, wo Abweichungen vor-
genommen werden miissen, so bei den Stiicken d
und e, die breiter als lang sind. In diesem Falle wird
die Abweichung damit begriindet, da8 sich ein iiber
Yy Kreuz verleimtes Stiick Holz auf der Holzdreh-
Abb. 183. Verleimung des Modellhaupt- bank schlechter bearbeiten 148t als ein Stiick
korpers (Abb. E’fgg;;m%‘;?mm‘“- Holz, bei dem die Verleimung in gleicher Richtung
lauft. Da der Modellbauer nur in den seltensten

Fillen mit dem Support arbeitet, sondern im allgemeinen seine Drehstéhle mit
der Hand fiihrt, Holzdrehbidnke aber eine erhthte Tourenzahl aufweisen, Kopf-
oder auch Hirnholz genannt, schlechter als Langholz von Hand zu bearbeiten ist,
mufl auch auf die Gefdhrlichkeit beim Drehen Riicksicht genommen werden.

Die Aussparung in der Siule zum Einleimen des besonders angefertigten
FuBes finden wir bei Abb. 132, I.

Abb. 134 zeigt bei I den Schnitt durch den gedrehten FuB, bei II durch den
verleimten FuB. Auch bei der Verleimung des FuBes, der aus acht aufeinander-
geleimten einzelnen Ringen zu je sechs Segmenten besteht, nimmt sich der Modell-
bauer seine StichmafBe nach dem ModellaufriB wieder unter Beriicksichtigung des
UbermaBes zum Bearbeiten auf der Holzdrehbank. Der innere Durchmesser g
ist bei allen Ringen I—S& gleich, die einzelnen duBeren h-Durchmesser sind jedoch
verschieden. Die Bohrung von 85 mm Durchmesser entspricht der Ausdrehung
im Hauptkorper (Abb. 132, I), wo sich die beiden Mafie 7 im Durchmesser genau
decken miissen, f ist der Lochkreisdurchmesser fiir die drei Schraubenlappen.
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Diesen Durchmesser sticht der Modellbauer auf der Drehbank so scharf ein, da8
er auch als Kontrollri beim fertigen Modell noch sichtbar ist. Der in die Siule
eingedrehte und eingeleimte FuBl wird nochmals verschraubt (Abb. 132, I).
Wahrend der Hauptkérper der Sdule in zwei Teilen aufeinandergediibelt und
vor dem Drehen beide Teile durch eine Papierfuge aufeinandergeleimt werden,
ist der Fullring nicht aus einem Stiick, da er sich so auf der Drehbank besser

und sicherer bearbeiten 1a8t. Ist
ﬁi—j%-_?fz.s‘J;

der Ring gedreht, so wird er auf
der Bandsige durchgeschnitten
und der verlorengegangene Sige-

5

g0

Abb. 134. I = fertiger, I = verleimter Abb. 135. Befestigung der Schraubenlappen.
SaulenfuB.

schnitt wieder aufgeleimt. Um nicht auf beide Hilften je einen halben Sige-
schnitt aufleimen zu miissen, schneidet der Modellbauer auf der einen Seite des
Mittelrisses entlang, bestoft die Teilfliche und leimt auf der einen Halfte so viel
auf, wie durch den Sédgeschnitt und das Bestoflen verlorengegangen ist.

Abb. 135 zeigt die Anbringung der drei Schraubenlappen a. Die Teilfuge des
Modells liegt auf der Linie X—X. Der auf der Teilfuge sitzende geteilte Lappen a
kann fest am Modell sitzen, wiahrend die beiden anderen Lappen a lose bleiben
miissen, da sich sonst das Modell nicht ausheben 148t. Die Befestigung geschieht

Abb. 136. Lingsschnitt durch den Kernkasten zum Modell nach Abb. 132.

durch einen Modellansteckdiibel k. Dieser Stift wird also von dem Former beim
Aufstampfen der Kasten entfernt. In diesem Falle 148t sich kein Schwalben-
schwanz anbringen. Auf Abb. 136 haben wir den Langsschnitt durch eine Kern-
kastenhilfte. Auch der Kernkasten setzt sich aus sehr viel Einzelteilen zu-
sammen. Alle diese Teile miissen gut und stabil miteinander verbunden werden.
Die Breite des Kernkastens ist durchweg gleich, da der gréfte Innendurchmesser
275 mm betrigt, geniigt eine Breite von 375 mm, so dafl an der grofiten ausge-
drehten Stelle noch 50 mm Holz beiderseits stehenbleiben. Die Ausarbeitung
der einzelnen Kernkastenteile geschieht teils auf der Holzdrehbank, teils von Hand
mittels Kehlhobel. Auf der Drehbank werden bearbeitet die Teile » und r. Der
Teil 7 wird als glatter Ring gedreht, die anschlieBenden Hohlkehlen werden ein-
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gezogen, hierzu kann man Kitt- oder Lederhohlkehlen verwenden. Die Teile I,
m und o werden von Hand bearbeitet. Sind alle Einzelteile fiir die beiden Kern-
kastenhalften ausgearbeitet, so wird erst eine Kernkastenhilfte zusammengeleimt,
und zwar alle zu leimenden Teile bzw. Leimfugen gut vorgewdrmt und nicht zu
schwacher (diinner) Leim verwendet. Teil m wird auf Teil 7 geleimt und beide
Teile durch ein Brett s, das aufgeleimt und verschraubt wird, verbunden.

Die Verbindung zwischen Teil [ und » geschieht durch eine starke Eckleiste p,.
ebenfalls verschraubt, die Verbindung zwischen Teil # und o wieder durch ein
Brett f. Um den einzelnen Kernkastenhilften eine waagerechte Lage zu geben,
werden an den beiden Enden die Leisten g befestigt. Die beiden Ringhélften »
werden genau auf Maf} in die Teile ! eingeleimt und verstiftet. Die Verleimung
der zweiten Kernkastenhalfte erfolgt am sichersten auf der bereits verleimten,
da sich doch beide Teile genau decken miissen.

19. Wangenfuf3.

Abb. 137, I zeigt die Werkstattzeichnung, I7 den Modellaufrif zum Wangen-
fuB3. Der Fufl hat eine Ausladung von 150 mm. Abb. 138: Schnitt C—D (Abb. 137, I1).
Abb. 139: Schnitt E—F (Abb. 137, II). Als Aufbaufliche des Modells kommt der
Rahmen a (Abb. 137, I) in Frage. Da derselbe eine Schweifung hat, mul} er ver-
leimt und ausgearbeitet werden. Abb. 140 zeigt diese Verleimung. Der Modell-

Abb. 137, I = Werkstattzeichnung, I7 = ModellaufriB zu einem WangenfuB.

bauer verleimt sich einen Boden von ~ 60 mm Linge und 320 auf 520 mm Breite
und 15 mm Stérke, st6ft sich oben und unten die genaue Schmiege (Schriige) b
auf die Lange von 577,5 mm an und leimt auf die eine Seite einen Keil ¢ in den
angegebenen MaBen auf, die Holzrichtung von Keil ¢ liuft entgegengesetztder
Holzrichtung von Boden @, um dem Boden eine gewisse Stabilitit zu geben.
Ist der Keil aufgeleimt, so wird erst der Radius von 250 mm angekehlt und nachher
das tiberfliissige Holz auf der entgegengesetzten Seite abgestoBen, alsdann wird
die Aussparung im Boden herausgeschnitten, so dal der Boden @ eine Rahmen-
form erhilt. Auf diesen Boden muB genau und scharf die Mittellinie M—M
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(Abb. 187, IT) aufgetragen werden, da von dieser Linie aus alle MaBe iibertragen
werden. Auf diesen Rahmen setzt sich am oberen Ende das Brett d (Abb. 138),
das eine Linge von 300 mm, eine Breite von 85 und eine Stérke von 15 auf 18 mm
hat. Auf diesem Brett sitzen oben die Arbeitsleisten e, wobei die im Unterkasten
sitzende Leiste e; angesteckt werden mufl. Um die
im Unterkasten aufzustampfende Leiste e; vor einer
seitlichen Verschiebung zu sichern, wird dieselbe an
beiden Enden, wie f (Abb. 141) zeigt, eingelassen.
Am unteren Ende des Rahmens sitzt der Bo-
den g (Abb. 139). Dieser Boden ist gegen den
Rahmen a geleimt und verschraubt, da er auf
diese Art besser zu befestigen ist, als wenn man
ihn an die Rundung anpafte und Rahmen «
durchgehen lieB.
Hohlkehlen # (Abb. 138 und 139) werden in
Form von Lederhohlkehlen besonders eingezogen,
Rahmen C (Abb. 138 und 139) wird fiir sich auf-
gesetzt und Leisten e,, die wieder in den Unter-
kasten zu sitzen kommen, werden lose angesteckt
und ebenfalls gegen Verschiebung seitlich gesichert,
wie auf Abb. 141 bei f zu sehen ist. Abb. 142 zeigt Abb.138. Schnitt C—D nach Abb. 137 II.
den Schnitt 4A—B nach Abb. 137, II. Die Be-
arbeitung der seitlichen Rippen ¢ ist etwas schwieriger, da diese von zwei Seiten
geschweift und bei der Bearbeitung auch schlecht einzustellen sind. Je genauer

Abb. 139. Schnitt E—F nach Abb. 187 II.

der Modellbauer diese Rippen auf der Bandséige ausschneidet, um so leichter
fillt ihm die Bearbeitung.

Abb. 143 zeigt den Aufbau dieser Rippen. Der Modellbauer bearbeitet sich
zwei Stiicke Holz & von ~ 570 mm Lénge, 125 mm Breite und 75 mm Stéirke
aus, ferner ein Stiick Holz I von ~ 750 mm Lénge, 125 mm Breite und 100 mm
Starke; dieses Stiick wird auf der Linie M—M durchgeschnitten, dadurch wird
ein Stiick Holz in der Linge von 137,5 mm, in der Breite von 125 mm und 100 mm
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Stirke gespart. Dieses Beispiel soll nur zeigen, daB man in einer Modellbauerei
wirtschaftlich, aber auch unwirtschaftlich arbeiten kann.

Beim Bearbeiten der Rippen ¢ (Abb. 137, II) verfihrt der Modellbauer wie
folgt: Zuerst wird die Rippe, wie Abb. 143, IT zeigt, aufgerissen und mit

Abb. 140. Verleimung der Abb. 141. Draufsicht auf die obere Abb. 142. Schnitt A—B
Riickwand ¢ (Abb. 137). Arbeitsfliche am Modell (Abb. 137 I1). (Abb. 187 II).

erst wenn diese Kurve, die als Aufleimfliche dient, bearbeitet ist, werden die
Stiicke n und o (Abb. 143, II) mit der Hand abgeschnitten. Mit der Band-
sige ist dieses sehr gefihrlich, darum die
Ausschnitte als Unterlagen verwenden. Die
Bearbeitung solcher Kurven geschieht am
besten mit einem verstellbaren eisernen
Schiffhobel, System ,,Stanley’‘, da man
das Abfeilen, das immerhin teurer wird,
zum grofiten Teil bei der Verwendung eines
Schiffhobels erspart. Die Rippen werden
zwischen das Kopf- und Fullstiick gepaBt
und, wie Abb. 142 zeigt, mit dem Rahmen «
verleimt und verschraubt. Abb. 144 zeigt
die Ansicht auf den Schraubenlappen 7 in
der Pfeilrichtung nach Abb. 138. Dieser
R e Schraubenlappen ist vom Modellbauer auch
A~ =F nach der Rippe ¢ hin (Abb.138) angezogen,
ADb. 143, Aufbau der Modellrippen da sich der Oberkasten so besser abhebt,
(ADbb. 137 ID). als wenn der Lappen wie punktiert ange-

fertigt wire.

Abb. 145, Scheibe s (Abb. 139) mit Schwalbenschwanzfiihrung f. Diese
Scheibe mufl am Modell lose bleiben und wird spéter, wenn der Oberkasten ab-
gehoben ist, seitlich herausgenommen. Leider werden oftmals auch in der Hinsicht
Fehler in der Modellwerkstatt gemacht, indem man solche Scheiben einfach ohne
jegliche Fiithrung mit Drahtstiften ansteckt, was meist zur Felge hat, daB beim
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Anreiflen die Schraubenmittel nicht Mitte Scheiben oder Nocken sitzen. Schwalben-

schwanzfithrung f (Abb. 145) macht man am besten aus Hartholz, die Fithrung
selbst wird eingelassen, wie bei Abb. 139
zu sehen ist. Stift « hat also nur den
Zweck, daf der lose Teil beim Transport
nicht verlorengeht.

Abb. 144, Dmuisic(}jlei) g:)uf1 gée) Schraubenlappen 7 Abb. 145. Draufsicht auf Scheibe § (Abb. 139).

20. Ubergangsstutzen.

In Abb. 146, I ist die Werkstattzeichnung eines Ubergangsstutzens wieder-
gegeben. Abb. 146, IT zeigt das Modell hierzu zum Dreiteiligformen. Abb. 147
zeigt dasselbe Modell, aber zum Zweiteiligformen eingerichtet. Nicht jedes Modell
1aBt sich dreiteilig formen, um Kernarbeit zu ersparen, dies hingt lediglich von
der Konstruktion und von der Anzahl
der Abgiisse ab.

Das Modell ohne Kern nach Abb. 146,

II setzt sich aus den beiden Modell-
teilen @ und b zusammen, beide Teile
sind mittels Falz lose verbunden. Beide

Abb. 146. Ubergangsstutzen.
Linke Hélfte : Modell zum Dreiteiligformen eingerichtet.
Rechte Hilfte: Werkstattzeichnung. Abb. 147. Modell zum Zweiteiligformen eingerichtet.

Teile werden, da sie rund sind, in Segmenten verleimt. Diese Segmentverleimung
hat den Zweck, dem Modell einen festeren Halt zu geben und. es vor dem Verziehen
im feuchten Formsand zu schiitzen, andererseits sollen im Modellbau Stirn- oder
auch Kopfholzflichen genannt mdglichst vermieden werden.

Abb. 148 zeigt die Segmentverleimung des kegeligen Modellteiles nach
Abb. 146, ITb. Dieser kegelige Ring wird aus acht Einzelringen mit verschiedenen
Durchmessern aufeinandergeleimt und dann vom Modellbauer an Hand seines
Modellaufrisses ausgedreht; bei der Verleimung mufl also zum Abdrehen des
Modellteiles b mindestens 5 mm auf die Fliche zugegeben werden.
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Die StoBfugen ¢ (Abb. 148) sind bei Ringverleimungen stets versetzt.
Abb. 149 zeigt die gleichen Verleimungen zum Modellteil Abb. 146, I]a.
Die Verleimung des Kernmodells nach Abb. 147 ist einfacher. Dieses Modell

besteht aus zwei aufeinandergediibelten Modellbilften d und den beiden geteilten

Abb. 148. Aufbau von Modellteil b (Abb. 146).

Abb. 149. Aufbau von Modell ¢ (Abb. 146).

Abb. 150. Fertige Form beim dreiteilig geformten Modell

nach Abb. 146 links.

Flanschen e und f, bei d lduft das Holz in der Pfeilrichtung, ist also Langholz,
wéahrend die beiden Flanschen ¢ und f in Ringen wie bei Abb. 149 verleimt werden
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Abb. 151. Kernkasten zum Modell nach Abb. 147,

und nach dem Abdrehen auf der
Holzdrehbank in der Mitte durch-
zuschneiden sind. Um den beiden

. Flanschen am Modell einen festen

Halt zu geben, werden sie, wie bei
Abb. 147 ersichtlich, in den zwei-
teiligen Hauptteil d eingedreht. Die
am Modell angedrehten Kernmarken
g und % dienen als Kernlagerungen
in der Form.

Das Formen des dreiteiligen Mo-
dells geht wie folgt vor sich:

Der Former stampft sich einen
glatten Unterkasten auf, stellt das
Modell auf den aufgestampften Ka-
sten und stampft den Ballen K
(Abb. 150) mit in den Unterkasten

auf, dann wird der mittlere Kasten, auch Mantelkasten genannt, aufgesetzt
und bis Oberkante des kleinen Flansches aufgestampft, alsdann wird als SchluB-
oder Deckkasten der Oberkasten aufgesetzt. Beim Ausheben des Modells
wird auf folgende Art verfahren: der Oberkasten wird abgehoben, der kleine
Flansch abgezogen, dann der Oberkasten wieder aufgesetzt und mit Mantel-
und Unterkasten zusammengewendet, der Unterkasten mit anhéingendem Ballen K
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abgehoben und das Modell aus dem Mantelkasten herausgenommen. Abb. 150
zeigt die zusammengesetzte Form. Im allgemeinen ist das Dreiteiligformen nicht
sehr beliebt, da diese Formmethode fiir den Former immerhin umsténdlicher als
das zweiteilige Formen ist. Allerdings hat man bei dieser Konstruktion den
Vorteil, daB die Wandstér-

ke genau wird. Man wen-

det deshalb diese Methode

auch nur dann an, wenn

es sich um Einzelabgiisse

handelt. Beim zweiteiligen

Formen, also mit Kern, hat

der Former weniger Ar-

beit; er legt hierbei einen

Kern ein, den der Kernma-

cher in dem Kernkasten nach

Abb. 151 anfertigt. Der

Keljn_ka@ten setzt sich aus  Abb. 152. Schnitt ((Xglc)hli}?e) I?x‘?irtme iflegilggiﬁl%z r;fle‘formten Modells
drei Teilen zusammen, aus

dem Teil ! gleich der Kern-

markenlinge (Abb. 147) 4+ 23 mm, die in den Verbindungsstutzen noch gerade
einlaufen. Teil m entspricht der Linge des kegeligen Teiles (Abb. 147) - 3 mm
Bearbeitungszugabe und dem Teil m gleich Kernmarkenlinge A (Abb. 147).
Durch Zugabe der 3-mm-Bearbeitung am unteren Flansch erweitert sich der
Durchmesser an dieser Stelle auf 223 mm. Abb. 152 zeigt den Schnitt durch
die zweiteilige Form mit eingelegtem Kern.

21. Handrad.

Abb. 153 zeigt ein Handrad mit gekrépften Armen, linke Seite I
Werkstattzeichnung, rechte Seite II Modellaufri. - Auch dies Modell setzt
sich wieder aus Einzelteilen
zusammen, wobei J der
eigentliche Grund- oder Auf-
baukorper, K die beiden
Naben, L die Unterkasten-
und M die Oberkastenkern-
marke sind.

Die Trennung der Form-
kasten liegt auf der Linie
N—N und lguft tber Mitte
der vier Arme, so daB sich
im Unterkasten noch ein vor-
stehender Ballen befindet.

Die Verlem.lung des Grund- Abb. 153. Handrad mit gekropften Armen. I = Werkstattzeichnung.
korpers J ist aus Abb. 154 II = Modellaufrig.

zu sehen. Der Grundkdorper

besteht aus der Scheibe O mit einem Durchmesser von 220 mm und einer Stirke
von 25 mm; auf diese Scheibe bauen sich zwolf versetzt aufeinandergeleimte
Ringe, wobei @ = innerer und b = &uBerer Durchmesser bedeutet. Die einzelnen
MaBe sind:

Lower, Modellbau. 5
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Ring a b Ring a b
1 60 mm 220 mm 7 9220 mm 825 mm
2 130 ,, 240 ,, 8 240 ,, 340 ,,
3 140 ,, 260 ., 9 260 ,, 380 ,,
4 160 ,, 270 ., 10 270 , 450
5 180 ,, 290 ,, 11 300 ,, 450 ,,
6 200 ., 310 ,, 12 300 450 ,,

Die Stiarke der einzelnen Ringe ist aus-
der Abbildung ersichtlich.
Zur Bearbeitung des Hauptkorpers auf
der Holzdrehbank braucht der Modellbauer
zwei Schablonen, eine Innenschablone P
(Abb. 155) und eine AuBenschablone @
(Abb. 156).
Die Bearbeitung auf der Holzdrehbank
geht wie folgt vor sich:
Der Modellbauer nimmt eine Holzscheibe
Abb. 154. Verlﬁ%““é% Jdes Modellgrund- R ( Abb. 157/158) von ~ 460 mm Durch-
e messer und ~ 50 mm Stirke, spannt diese
mittels Holzschrauben auf die Planscheibe 8, plant die Scheibe R und schraubt
den Hauptkdrper J durch die Planscheibe S hindurch mittels zwei Holzschrauben
T auf die Scheibe R auf
und dreht nach Schablone
P (Abb. 155) den inneren
Raum des Korpers, wie
Abb. 157 zeigt, aus. Dabei
ist die Schablone so anzu-
halten, daB sich Mittel U
von Schablone P mit dem
Mittel U des Hauptkor-
pers deckt; der Modell-
bauer 148t das Mittel des Hauptkdrpers auf der Drehbank anlaufen.
Ist der Kérper J von innen ausgedreht, so wird er losgeschraubt, in die

Abb. 156. AuBenschablone. Abb. 157. Bearbeitung des Hauptkorpers J nach der
Innenschablone (Abb. 155).

Scheibe E (Abb. 158) eingefuttert und mittels vier Holzschrauben V befestigt;
zur Bearbeitung der Auflenseite des Kérpers dient Schablone @ (Abb. 156). Das
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Loch von 40 mm Durchmesser zur Aufnahme der Naben (Abb. 158) wird zuletzt

auf der Drehbank durchgestochen, ebenfalls werden die Armmittellinien auf der

Drehbank mittels Parallelreier angezeichnet, die Zwischenrdume zwischen den

einzelnen Armen werden mit der Lochsige herausgeschnitten und bearbeitet.
Abb. 159 zeigt die

beiden losen Naben K

mit aufgediibelten Kern-

marken L und M. Die

beiden Naben haben ihre

Fihrung im Hauptkor-

per J durch den vor-

springenden Teil von

40 mm Durchmesser und

werden mittels einer

oder zwei Holzschrauben

mit dem Hauptkdrper

verbunden, so daB sie

jederzeit gegen kleinere

oder groBere Naben aus-  Abb. 158. Bearbeitung des duBeren Teiles ~ Abb.159. Naben und Kern-

. des Hauptkoérpers J (Abb. 1563 II) nach marken zum Handradmodell
gewechselt werden kén- AuBenschablone (» Abb. 155). Abb. 153 I1.

nen. Die Stabilitit des

Modells ist nicht sehr groB, da die unzihligen Leimfugen im feuchten Formsand
nicht lange standhalten werden, und es empfiehlt sich deshalb, wenn ein solches
Modell ofter gebraucht wird,

den Hauptkorper J (Abb.153)

als eisernen Bestandteil an-

zufertigen, also ein Mutter-

modell nach  doppeltem

Schwindmall anzufertigen,

den AbguBl sauber befeilen

zu lassen und die Naben

und Kernmarken, in Holz

angefertigt, lose aufzustek-

ken, damit sie jederzeit aus-

gewechselt werden kénnen.

22. Konsollagerbock.

Abb. 160 Werkstatt-
zeichnung zu einem Konsol-
lagerbock, Abb. 161 Modell-
aufri hierzu. Der AbgulB
hat einen Kastenquerschnitt,
der Hauptkern 4 ist ein
sog. freitragender Kern. Man .
unterscheidet Kerne, die in Abzb‘i éi‘?,i’gm‘%eéﬁ:(ﬁi%ﬁi%}é’éﬁ?g
mehreren Kernfiihrungen ge-
lagert sind, und solche, welche nur eine -einseitige Auflagefliche haben.
Im letzteren Falle soll die Auflagefliche des Kernes grofer sein als die Fliche,
die durch den Kern den Hohlraum des GuBstiickes bildet, damit ein Ubergewicht
vorhanden ist. Dies ist bei 4, Abb. 161, der Fall. Das Modell selbst ist zweiteilig,

5%
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die Teilung des Modells liegt auf der Linie H—H (Abb. 161). Kern B dient zur
Herstellung des Hohlraumes fiir die Lagerfliche. Das Modell ist, wie auf Abb. 161

Abb. 161. Modellaufri zum Konsollagerbock nach Abb. 160.

Grundrif3, ersichtlich, von
der Mitte aus nach dem
Ober- und TUnterkasten
zu kegelig gehalten, da-
mit sich die Modellhilften
leicht aus den Formkésten -
ausheben.

Das Modell setzt sich
aus folgenden Teilen zu-
sammen: aus den bei-
den Grundaufbauflichen
@ mit anhdngender Kern-
marke A (Abb. 162).
Diese beiden Flichen wer-
den, wie ersichtlich, erst
zusammengediibelt, dann
aufgezeichnet, zusammen
auf der Bandsége aus-
geschnitten und allseitig
genau auf Maf3 bearbei-
tet. Die punktierten Li-
nien geben die Umrisse
der Dbeiden zugeschnit-
tenen Stiicke Holz «
wieder, Kante b dient
als Winkelkante zum Auf-
reilen. Abb. 163 zeigt die

beiden Fuflplattenhilften ¢, die Aussparungen 200 X 30 mm dienen zum Uber-
setzen auf die Kernmarke 4 (Abb. 161), wo die FuBplattenhilften aufgeleimt und
verschraubt werden. Abb. 164
gibt die beiden halben Scheiben d

wieder.

Der Modellbauer dreht

eine volle Scheibe und schneidet
diese 3 mm iiber der Mitte auf,
da auf der Lagerfliche 3 mm Be-
arbeitungszugabe sitzen und die

Abb. 162. Grundaufbaufliche des Modells nach Abb. 161.

Abb. 163. Halbe FuBplatte zum Modell

Abb. 161.

beiden Scheibenhilften mit der oberen Lagerfliche gleichsitzen miissen. Da der
Schnitt also 3 mm iiber Scheibenmitte sitzt, muB der Modellbauer wieder auf die
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kleinere Halfte so viel aufleimen, daB er hier auch noch 3 mm iiber Mitte kommft.
Wiirde der Modellbauer die Scheibe genau auf Mitte aufschneiden, wire er ge-
zwungen, auf beide Hilften aufzuleimen, die Schnittlinie

liegt also auf der punktierten Linie e—e (Abb. 164). Die

Ansitze f und ¢ finden wir im Schnitt auf Abb. 165. Es

werden gebraucht zwei Leisten f und zwei Leisten g, je

40 mm lang und der Formrichtung entsprechend kegelig

gehalten, die Leisten werden mit Leim angedriickt und

verstiftet. Abb. 166 zeigt die Schraubenlappen #; die

Teillinie der Lappen liegt auf der Linie +—¢, der Radius

betrdgt 20 mm, die gerade Fliche der Lappen ~ 60 mm,

damit sie der Modellbauer an die Hohlkehlen % und !

(Abb. 161) anpassen kann. Aus Abb. 167 sind die beiden ;. 1e:  zuei halbe
halben Kernmarken = und aus Abb. 168 die Kern- Scheiben @ (Abb. 161).
marke B ersichtlich. Bei den halben Kernmarken m

verfahrt der Modellbauer genau wie bei den halben

Scheiben d (Abb. 164), da auch bei m jede Hilfte

3 mm iber die Mitte gehen muB. B ist die gerade

v CETs

§ oo

-----__3?’?3.{ w

Abb. 165. Schnitt durch die Abb. 166. Schrauben- Abb. 167. Kern- Abb. 168. Kernmarke B
Leisten f und ¢ (Abb. 161). lappen 2 (Abb. 161). marke m (Abb. 161). (ADbb. 161).

Fihrung des Lagerkernes,
die beiden Kernmarken m
konnten wohl fehlen; da-
mit sich aber die Lager-
flache nach unten und oben
glatt durchgieit, setzt der
Modellbauer ~ Kernmarken
auf; damit die Einfithrung
des Lagerkernes in den Ober-
kasten nicht zu schwer
fallt, ist die Oberkasten-
kernmarke m statt 15 mm
nur 10 mm hoch. Was bei
der Oberkastenkernmarke m
in bezug auf Hoéhe moglich
ist;, kann bei der Kern-
markenhélfte 4 (Abb. 161), .
die nach dem Oberkasten Lo
geht, nicht geschehen, da | 77 | 5
das Gesamtmall von 60 mm — s

gegeben ist. Abb. 169 zeigt Abb. 169. Im Kernkasten aufgestampiter Kern ,,4°.

den im Kernkasten aufge-

stampften Kern 4 (Abb. 161). Der Kernkasten ist zweiteilig und geht in
der Pfeilrichtung auseinander. Das Innere des Kernkastens ist gleich Kern-
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Abb. 170. Lagerkernkasten zum Konsollagerbockmodell
nach Abb. 161.

Abb. 171. Diisenkorper. Linke H#lfte: Werkstattzeichnung;
rechte Hilfte: ModellaufriB. Im GrundriB Schnitt A—2B in

der Pfeilrichtung gesehen.

marke A plus dem Teil, der als Hohl-
raum im Abgul} anzusprechen ist. Der
Kernkasten ist eine sog. Schnalle, also
von beiden Seiten offen, und hat eine
Starke von 60 mm. Abb. 170 Kern-
kasten zum Lagerkern. Dieser setzt
sich zusammen aus dem Mittelstiick =,.
das der Aussparung im Lagerkern ent-
spricht, den beiden Teilen o gleich Auf-
lagefliche im Lager plus Kernmarken-
héhe m. Da zwischen den beiden Kern-
markenhéhen eine Differenz von 5 mm
ist, muB dies im Kernkasten beriick-
sichtigt werden. Vorsprung ¢ von
20 mm Héhe und 130 X 115 mm
ist gleich Kernmarke B (Abb. 168).
Der Kernkasten wird in seinen
Teilen verleimt und gestiftet, die
Seitenwinde p aufgeschraubt; der
Kern wird aufgestampft wund
dann in der Pfeilrichtung gestiilpt.
Aus diesem Grunde ist auch der
vorspringende Teil ¢ etwas kege-
lig gehalten.

23. Diisenkorper.

Abb. 171 zeigt einen Diisen-
koérper, linke Hélfte (I) Werkstatt-
zeichnung, rechte Hilfte (II) Mo-
dellhélfte.

Abb. 172, Modellaufbau. Das
Modell setzt sich zusammen aus dem
zweiteiligen Modellk6érper G, dem
viereckigen Flansch H und den vier
Leisten J. Im Vergleich der MaBe
zwischen Abb. 171, I und II finden
wir die am Modell vorhandene Zu-
gabe zur Bearbeitung. Modellkérper
G(Abb.172) besteht aus zwei aufein-
andergediibelten Halften,Flansch
ist, um demselben einen besseren
Halt zu geben, im Hauptkérper G
eingelassen. Dieses geschieht, in-
dem der Modellbauer eine Rille in
Stiarke des Flansches von 37 mm
eindreht. Hauptkorper &, Flansch H
und Kernmarken K sind entspre-
chend der Formrichtung kegelig ge-
halten. Die vier im Umfang befind.-
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lichenFléchenJwerden besonders ausgearbeitet,wobeidie an derTeilstelle befindlichen
beiden Leisten J in der Langsrichtung ebenfalls wie das Modell geteilt sein miissen.

Abb. 172. Modellaufbau. Abb.173. Der halbé Kernkasten zum Modell nach Abb.172.

Abb. 173 zeigt den halben Kernkasten zum Modell (Abb. 171, IT). In der Regel
werden ganze Kernkasten angefertigt; es
kommt aber in der Praxis vor, daB statt einem
ganzen Kern zwei halbe Kerne angefertigt wer-
den miissen, wenn also die Hohlriume eines Gul3-
stiickes so beschaffen sind, dafl der Kern sich
nicht in einem herstellen 148t. Das im Innern
des Kernkastens angebrachte Kreuz L wiirde
sich nicht aus einem im ganzen aufgestampften
Kerne entfernen lassen, darum geht der Modell-
bauer dem Kernmacher zur Hilfe und macht
einen halben Kernkasten. Es kann jedoch
nur dann ein halber Kernkasten angefertigt
werden, wenn beide Kernhélften symmetrisch
sind. Ist dieses nicht der Fall, muf3 der Modell-
bauer zwei Kernkastenhélften anfertigen. Bei
Abb. 171 geniigt ein halber Kernkasten. Der
Kernkasten ist nicht sehr schwierig, jedoch ) . .
ist es bei halben Kernkasten ugnb]edingt ADD AT oss et T e
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erforderlich, daBl groBte Sorgfalt verwendet wird, damit sich beide Kernhilften
genau decken; wenn sie aufeinandergeschwérzt werden. Was beim Modellbauer
Verleimen heif3t, bedeutet beim Kernmacher Aufeinanderschwirzen, beide Kern-
hilften werden mit Lehm aufeinandergesetzt und die Fuge mit Schwirze tiber-
strichen. Um den halben Kern aus dem halben Kernkasten herauszubekommen,
mufl das Kreuzstiick L lose bleiben, der Modellbauer 148t es an beiden Enden M ein,
wo es verschraubt wird und gegen Versetzen gesichert ist. Die beiden Kernkasten-
teile N und O werden jede fiir sich ausgearbeitet, beide aufeinandergeleimt und
durch eine Verstirkung P dauerhaft verbunden. Die beiden Kernmarken S und S,
dienen zum Einlegen des Bohrungskernes. Kernmarke §; mufl durchgefiihrt werden,
damit die Luft aus diesem Kern durch den Hauptkern durchgefiihrt werden kann.

Abb. 174, loses Kreuz. Rippe R muB lose bleiben, weil dieselbe entgegen-
gesetzt des Kreuzes L aus dem Kern abgezogen werden mufl. Damit Kernmarke
8, sich nicht nach innen verstampft, wird dieselbe an eine Leiste ¢ befestigt und
diese wieder auf den Kernkasten aufgeschraubt oder aufgediibelt.

24. Kegeliger Ring mit Lappen.

Abb. 175 gibt die Werkstattzeichnung zum GuBstiick wieder. Aus Abb. 176
ist der Modellaufri ersichtlich. Das Modell setzt sich zusammen: aus dem Modell-
hauptteil 4, den vier Schraubenlappen ¢ und dem losen Ring b. Abb. 177 zeigt den
Modellaufbau des Hauptkérpers 4, welcher aus acht einzelnen Ringen (I—8) besteht,
welche nach oben, entsprechend der Modellform, im Durchmesser kleiner werden,

um Material zu sparen.

T ;jf'} z Da der untere Ring b

== 7[ (Abb. 176) in der Form

=

nach Abb. 179 in der Pfeil-
richtung % hereingezogen
: werden mull, mull der
3005 all Ring b, wie Abb. 179 wie-

: dergibt, aus einzelnen

Abb. 175. Kegeliger Ring mit Abb. 176. Modellaufrif. Abb. 177. Aufbau des
Lappen (Werkstattzeichnung). Modellhauptkorpers zum

Modell nach Abb.176.

Teilen bestehen und wird in entsprechende Stiicke zerschnitten. Die Anschnitte
der Segmente e konnen radial zur Mitte laufen, jedoch muB das Segmentstiick d
so angeschnitten werden, da es zuerst in der Pfeilrichtung f aus der Form ge-
nommen werden kann. Die vier Schraubenlappen a werden, wie Abb. 176 zeigt,
in den Modellhauptkorper eingelassen und verschraubt.

Die Herstellung der Form geht nach Abb. 180 wie folgt vor sich: Der Former
legt das Modell (Abb. 180) mit dem groBen Durchmesser auf den Aufstampfboden D
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und stampft zuerst den Ballen B auf, dann wird der Ballen an der Oberfliche ¢ mit
Streusand abgerieben und der Kasten C' aufgestampft, wobei die Aufsteckstifte g
(Abb. 179) aus dem Ring b zu entfernen sind. Nun wird der Kasten C' mit dem
Aufstampfboden D gewendet, der Boden D und auch die Schrauben aus den
Lappen a, Abb. 176 entfernt und der Oberkasten D (Abb. 178) aufgestampft, wobei

f )
LA
3 2. c e
PERON AepERe l.
RN EZameN e O]
== = = = e e
L s el Tt e
Abb. 178. Schnitt durch die auf- Abb. 179. Am Modell ADbb.180. Aufstampfen des Unterkastens.
gestampfte Form. angesteckter Ring.

sich der Ballen B durch Aufarbeiten mit dem Formsand des Oberkastens D ver-
bindet. Ebenso werden der EinguBtrichter £ und der Steigtrichter F angesetzt.

Um die Form giefifertig zu machen, hebt nun der Former den Oberkasten D
Abb. 178 ab, wobei die Lappen @ mit dem Ballen B mit dem Oberkasten D hoch-
gehen. Die Lappen a kénnen nun leicht seitwirts herausgenommen werden. Nun
wird das eigentliche Modell aus dem Unterkasten C' entfernt und die einzelnen
Segmentstiicke d und e Abb. 179 in der Pfeilrichtung », wie Abb. 178 zeigt,
aus der Form genommen, die Form auspoliert und gieBfertig gemacht.

25. Zwischenflansch.

Abb. 181 links, Werkstattzeichnung, rechts Modellaufril mit schwarz markier-
ter Bearbeitungszugabe zu einem Zwischenflansch. Im Abguf befinden sich zwei
diagonal gegeniiberliegende Liocher @ von 70 mm Durchmesser, welche, wie derModell-

Abb. 181. Zwischenflansch. Linke Hilfte: Werkstattzeichnung; rechte Abb. 182. Aufbau des run-

Halfte: Modellaufri. den  Modellhauptkorpers

zumModell nach Abb. 181,

rechte Hilfte.

aufrif zeigt, in der Form mittels Kern hergestellt werden miissen. Da es sich hier
um einen runden Modellkérper von 500 mm gré8tem Durchmesser handelt, mufl
eine Ringverleimung nach Abb. 182 vorgenommen werden. Die Bearbeitung des ver-
leimten Modellteils auf der Holzdrehbank erfolgt, indem zuerst die innere Form nach
Hilfsschablone 4 (Abb. 183) ausgedreht wird. Alsdann wird das Modellteil umge-
futtert, d. h. der Modellbauer spannt ein Holzkreuz von etwa 600 mm Linge auf die
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Drehbank, dreht einen Falz 440 mm Durchmesser an und schraubt den innen aus-
gedrehten Modellteil mit der Innenseite auf das Kreuz auf. Die duBlere Form des
Modells nach Abb. 181 rechts wird nach Schablone B (Abb. 184) bearbeitet, wobei
die Kernmarkenmitte 103 mm auf der Drehbank mit angezeichnet wird. Die beiden
Kernmarken b (Abb. 181 rechts) werden gesondert angefertigt und dann auf das
Modell aufgesetzt, am besten von innen angeschraubt, damit man bei einer evtl.
Anderung des Modells ein besseres Arbeiten hat.

In Segmente verleimte runde Modellkérper sind im allgemeinen nicht sehr
widerstandsfihig, da man die einzelnen Segmente (Abb. 182, I—§) nur ver-

Abb. 183. Innenschablone. Abb. 184. AuBenschablone. Abb. 185. Linke Hilfte: Oberkasten auf dem

Aufstampfboden aufgestampft; rechte Hilfte:
Modell auf dem Aufstampfboden.

leimen kann und erscheint es bei derartigen Modellen, sobald mehrere Abgiisse in

Frage kommen, stets angebracht, einen Modellaufstampfboden 4, nach Abb. 185

in die GieBerei mitzuliefern. Abb. 185 zeigt rechts das Modell auf den Aufstampf-

boden aufgesetzt, wobei die auf dem Boden A, befestigte Scheibe B, dem Modell

einen Halt gibt. Auf der linken Seite ist gezeigt, wie das

Modell aufgestampft wird. Der Former nimmt einen Form-

kasten Cund stampft diesen iiber das Modell auf dem Boden

ADbb. 186. Schnitt durch die ausgegossene Form. Abb. 187. Kernkasten zum Modell
nach Abb. 181, echte Hélfte.

A, auf, wobei die obere Deckeloffnung f mit aufgestampft wird, dann wird der
Kasten ¢ mit dem Modell gewendet. Der aufgestampfte Kasten C' dient dann nach
Abb. 186 als Unterkasten. Abb. 186 zeigt den Schnitt durch die ausgegossene Form
mit dem Oberkasten D und dem anhdngenden Ballen g sowie den beiden eingelegten
Kernen 6. Zur Herstellung dieser Kerne mufl der Modellbauer einen zweiteiligen
Kernkasten e nach Abb. 187 mitliefern, in welchem die Kerne aufgestampft werden.

. Beim Ringeverleimen in Segmenten nach Abb. 182, 7—8 hingt die Stdrke
der einzelnen Ringe jeweils von der Wandstérke des Modells ab. Im vorliegenden
Falle, wo die Wandstérke 20 mm betrégt, sind 8 Ringe aufeinandergeleimt, so daB
die Ringstédrke etwa 25 mm betrigt. Dieses ist bei einer Wandstirke von 20 mm

schon ziemlich stark, denn je niedriger die einzelnen Ringe sind, um so sauberer
wird das Modell.
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26. Fundamentplatte.

GroBere Modelle werden in der Praxis, wenn es die Konstruktion des Guf-
stiickes zuliBt, hohl verbaut einmal um Holz zu ersparen, zum anderen um dem
Modell eine groBere Lebensfiahigkeit zu geben und das Modell an und fiir sich leichter
zu halten.

Der Zusammenbau hohler Modellkérper erfordert groBe Geschicklichkeit,
aber auch Selbsténdigkeit der Modellbauers, denn alle Stellen eines solchen
Modells, die im ArbeitsprozeB der Formerei stark beansprucht werden, miissen
widerstandsfihig, also von innen aus gut verbaut sein. Auch spielt die Aushebe-
und Losklopfvorrichtung an groBen Modellen eine Rolle, denn bekanntlich miissen
diese beim Losklopfen in der Form sehr widerstandsfihig sein, da ein groBes
in der Form eingestampftes Modell nicht mit einem leichten Hammer, sondern mit
einem Zuschlaghammer losgeklopft wird (s. Teil I, ,,Aushebe- und Losschlageeisen‘
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Abb. 188. Werkstattzeichnungen zu einer Fundamentplatte.

und ,,Falsch und richtig® im Modellbau). Daraus ergeben sich auch oftmals die
Differenzen, daB in den zu bearbeitenden Flichen im Unterkasten bedeutend mehr
Bearbeitung sitzt als am Modell, wie dann auch die Wandstédrke nach dem Unter-
kasten zu stérker ist.

Bei Abb. 188 bestinde die Moglichkeit, das Modell in Natur herzustellen,
Kernarbeit also zu sparen. Fir die Lebensfihigkeit des Modells ldge hierin
ein Nachteil, weil durch die stark abgerundeten Ecken der ganze Halt des
Modells verlorengeht, und aus diesem Grunde wird man der Kernarbeit den
Vorzug geben. '

Fiir den Zusammenbau (Abb. 189) ist bei allen gréBeren hohlen Modellkérpern
geniigend starkes Holz zu verwenden (nicht unter 40 mm Holzstérke). Aber auch
ein aus noch stidrkerem Holz zusammengebautes Modell kann aus den Fugen
gehen, wenn man anstatt Holzschrauben Négel verwendet. Hierin wird im Modell-
bau noch viel gesiindigt.

" Der Modellkérper wird nach Abb. 189 wie folgt zusammengebaut: Der Modell-
.bauer baut einen Rahmen von 1154 mm Linge, 694 mm Breite und 250 mm Héhe
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aus den vier Seitenwinden a zusammen, verschraubt den Rahmen auBen
und setzt in die vier Ecken kriftige Eckleisten b ein. Die Leisten miissen
gut geleimt und gestiftet werden. Ist der Rahmen zusammengebaut, so werden
die Verbaustiicke ¢ eingebaut. Diese Verbaustiicke werden in Rahmenform an-
gefertigt; man kann evtl. je nach der Hohe des Modells auch volle Verbau-
stiicke verwenden. Bei Abb. 164 finden wir drei volle Verbaustiicke, die durch

S0

i
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Querholzer d verstarkt sind. Diese
Verbaustiicke werden von auBen
gut verschraubt, d. h. die Schrau-
ben miissen geniigend Anzug haben
und festsitzen.

Ist der Rahmen zusammen-
gebaut, so wird der Boden e auf-
geleimt und ebenfalls verschraubt.
Hier miissen die Schraubenkopfe

eniigend versenkt werden, damit

AVD-180. Authuy do Mol Fundament= 0 piter boim Abrunden der Kan.

ten auf 50 mm Radius nicht auf die

Schraubenkopfe st68t. Zur Verstirkung des Bodens dienen die zwischen den

einzelnen Feldern eingeleimten Eckleisten f, die auch geleimt und gestiftet werden.
Nigel sind nur dort zu verwenden, wo sie nicht beansprucht werden.

Der Kasten wird dann
von vier Seiten kegelig ge-
hobelt (694/690 mm wund
1154/1150 mm). Auf diesen
Kasten wird nun der Rahmen
g aufgesetzt, geleimt wund
verschraubt. Der Vorsprung
des Rahmens bildet also den

. i unteren vorspringenden Teil
Abb. 190. Befestigung der L%Zléﬁjéﬁf und Loshebevorrichtung am der Grun dplatte nach Abb.188.
Der Rahmen selbst ist durch
zwei eingeplattete Zwischenstiicke % versteift. Die Kernmarke 4, die sehr
stark kegelig gehalten ist, weil sie sich im Oberkasten abheben muf}, wird
ebenfalls aufgeleimt und verschraubt. Der Konus selbst wird in den einzelnen
Kernkéasten entsprechend beriicksichtigt. Die runden Ecken %k (Abb. 188)
sind starke Lederhohlkehlen. Nachdem genau die Mittellinien der Arbeits-
flichen angezeichnet sind, werden die unteren Kanten des Modells sowie des
Flansches g abgerundet.
Abb. 190 zeigt die Anbringung der Losklopf- und Aushebevorrichtung. Bei
diesern Modell kiimen zwei Losschlagelécher und zwei Aushebeeisen in Betracht.
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Leider findet man noch oft, dafl keine Losschlagelécher angebracht oder aber
einfach in die Kernmarke nur zwei Licher eingebohrt sind. Dieses ist grundfalsch;
denn schligt der Former nun sein Losschlageeisen in die Kernmarke oder in das
vorgebohrte Loch, so mufl das Holz springen, da es den Schligen nicht geniigend
Widerstand leisten kann. Wo auf eine solide Bauart von Modellen Gewicht gelegt
wird, werden besonders dazu angefertigte Eisen eingelassen (m in Abb. 190

Abb. 191. ModellaufriB.

Man bohrt das Loch durch die Kernmarke ~ 25mm Durchmesser, 143t eine
eiserne Platte von 8 mm Starke und etwa 100 gqmm ein, bohrt das Loch in die
Platte, aber etwas kleiner; ~ 20 mm Durchmesser. Die Losschlageeisen miissen
kraftig, 8—10 mm stark und gut passend eingelassen werden. Zur Befestigung
sollte man keine Holzschrauben verwenden, sondern durchgehende Schlof- oder
Maschinenschrauben.

Als Aushebeeisen verwende man kriftige ~ 1/,”’-Eisen, die am unteren Ende

mit Gewinde versehen sind. Es sind Aushebeeisen verschiedener Art im Handel.
Die vorteilhaftesten sind
wohl jene wie bei = in
Abb. 190. Der Griff ist am
oberen Ende zusammenge-
schweifit, gibt also beim
Ausheben nicht nach. Auch
hier wird ein Loch von
~20mm Durchmesser durch
die Kernmarke gebohrt und
unten in die Kernmarke die
Gewindeplatte eingelassen.
Diese Platte kann mit Holz-
schrauben befestigt werden,
da sie ja nur auf Zug be-
ansprucht wird.

Wenn auch das Modell
an und fiir sich nicht Abb. 192. Lings- und Querschnitt durch Kern 1.
sehr schwierig, so muf} sich
der Modellbauer doch schon wegen den Kernen einen Modellaufrif nach Abb. 191
anfertigen, um das genaue StichmaB der Kerne zu bekommen. Obwohl alle
Zwischenrdume zwischen den Rippen gleich sind, sind die Kerne doch alle vier
verschieden, was sich aus der vorspringenden Rippe ¢ ergibt. Der Modellbauer
wird seinen Kernkasten in den Grundformen so aufbauen, daB er unter Verwendung
von Ersatzteilen in diesem einen Kernkasten alle vier Kerne aufstampfen kann.

Der Kernkasten nach Abb. 192 besteht aus einem Aufstampfboden r, der
mit zwei kriftigen Querleisten s versehen ist. Auf diesem Boden befindet sich der
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rechteckige Kasten . Die Verbindung der Kasten Abb. 192, I ist eine Nut-
verbindung, die besonders bei Kernkasten Verwendung finden sollte, weil dadurch
ein Verstampfen des Kernes ausgeschlossen ist (siehe auch ,,Falsch und richtig
im Modellbau®). Seitlich

wird der Kernkasten ver-

schraubt. Damit der Kern-

kasten nicht unwinklig ge-

stampft wird, ist der Rah-

men ¢ zwischen Eckleisten u

gefiihrt. Der Rahmen v ent-

spricht der Kernmarke und

wird auf den Rahmen ¢

aufgediibelt. Die Ecken w

werden mit einer Scha-

Abb. 193. Schnitt durch die fertige Form. blone nach Abb. 192, I7

. abgezogen.

Wie auf Abb. 193 ersichtlich ist, sitzen die einzelnen Kerne I—4 allseitig
durch Kernstutzen gesichert, so daf ein Abdriicken der Kerne beim AusgieBen
der Form nicht gut méglich ist, zudem ja auch die Kerne nach dem Ober-
kasten zu, nochmals in einer Kernfiilhrung gesichert sind.

27. Riemenscheibe.

Abb. 194 zeigt eine Riemenscheibe. I ist wieder Werkstattzeichnﬁng und I7
Modellaufrif.

Riemenscheiben werden in der Regel auf Riemenscheibenformmaschinen
hergestellt, nur Scheiben, soweit sie keine Normalgré8e haben, wird man iiber

Abb. 194. Riemenscheibe. I = Werkstattzeichnung. II = Modellaufris.

Modell formen. Das Riemenscheibenmodell Abb. 194, IT setzt sich aus folgenden
Einzelteilen zusammen:

A Riemenscheibenkranz,

B Armkreuz,

C Naben,

D und D, Kernmarken fiir den Bohrungskern.

Abb. 195 zeigt die Verleimung des Riemenscheibenkranzes 4 nach Abb. 194.
Dieser wird aus zwolf einzelnen Ringen zu je sechs Segmenten verleimt. Die
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Zahl zwolf ist jedoch nicht bindend. Man soll die Stérke der einzelnen Ringe bei

Riemenscheiben nicht iiber 10—15 mm machen; also je schmiler die Scheibe, um

so weniger, je breiter die Scheibe, um so mehr Ringe wird man aufeinanderleimen.
Abb. 196 zeigt den Zusammen-

bau des Armkreuzes. Die sechs

Arme B werden im Winkel von

600 zusammengepalit wie B,, die

eigentliche Form der Arme B

Abb. 195. Verleimung des Riemen- Abb. 196. Zusammenbau und Einbau des Armkreuzes.
scheibenkranzes 4.

wird erst ausgearbeitet, wenn das sechsarmige Kreuz verleimt ist. Sind die Arme
ausgearbeitet, wird das Armkreuz in den gedrehten Kranz eingepaft und ver-
schraubt, wie bei Z zu sehen ist. Das Loch von 40 mm Durchmesser zum Auf-
nehmen der Naben muB auf der Drehbank ausgebohrt werden, B

wenn das Kreuz im Kranze befestigt ist, nur dann hat man ey 2=

Gewidhr, dafl die Naben genau mit dem Riemenscheibenkranz
laufen. Es erscheint vorteilhaft, fiir alle Riemenscheiben
den Durchmesser zum Aufstecken der Naben gleichméBig zu
halten, damit man jederzeit die Naben auswechseln kann
(s. Teil I, ,,Normung von Kernmarken und Naben®). Beim
Ausarbeiten der einzelnen Arme wird das Kreuz aus dem
Kranz herausgenommen, da man es auf diese Weise handlicher

e 52 e

52—

%
bearbeiten kann. 9
Abb. 197, Naben €' und Kernmarken D und D,; Kern- +—+ 1
marke D,, die nach dem Oberkasten geht, ist 20 mm niedriger e ik
gehalten, damit der Bohrungskern sich besser einfithrt. Abb. 197. Naben
Im allgemeinen haben Riemenscheibenmodelle aus Holz mit - Kernmarken
keine allzu groBe Lebensdauer, weil der diinne Riemenscheiben- Abb. 194, I1.

kranz mit seinen vielen Fugen dem feuchten Formsand nicht

viel Widerstand bietet. Wenn abnormale Riemenscheiben &fters bendtigt werden,
sollte man die Kosten fiir ein sauberes eisernes Modell nicht scheuen. Die Naben
nach Abb. 197 hingegen soll man auch hierbei aus Holz herstellen, damit man
diese jederzeit auswechseln kann. »

28. Riemenscheibe mit Doppelarmsystem.

Bei der Herstellung eines Modells und der Form zu einer Riemenscheibe
mit Doppelarmsystem ist die Kernkasten- bzw. Kernarbeit ausschlaggebend. Im
allgemeinen werden normale Riemenscheiben mit Doppelarmsystem auch auf
Riemenscheibenformmaschinen hergestellt, was die Herstellungskosten natiirlich
vermindert und den Vorzug hat, daB3 die Abgiisse sauberer werden. In den meisten
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Fillen nimmt man aber davon Abstand, weil die maschinelle Herstellung
solcher Formen erst dann rentabel ist, wenn auch tatsichlich laufender solcher
Riemenscheiben in Auftrag gegeben werden. Es bleibt also bei Einzelfabrikation
nur der Weg der Handformerei iibrig.

An Hand einiger Abbildungen soll die Herstellung
des Modells, der Kernkasten und Form zu Riemen-
scheibe mit Doppelarmsystem wiedergegeben werden.

Abb. 198 gibt die Werkstattzeichnung zu einer .
solchen Riemenscheibe wieder. Bei der Herstellung des

Modells wird von dem Modell-
bauer verlangt,dieWandstérke
genau einzuhalten und dafiir
Sorge zu tragen, dafl die Arm-
kreuze nicht versetzt werden.

Abb. 198. Werkstattzeichnung Abh. 199. Modell zur Riemen- Abb. 200. Aufbau des Modellhaupt-
zu einer Riemenscheibe mit scheibe nach Abb. 198. korpers nach Abb. 199.
doppeltem Armkreuz.

Wie aus Abb. 199 ersichtlich ist, bereitet die Herstellung des Modells keine
groBen Schwierigkeiten. Das Modell selbst besteht aus dem Hauptkérper a,
der Unterkastenkernmarke b, der Oberkastenkernmarke ¢ sowie aus den beiden
diagonal zueinander angebrachten Aushebeeisen d (Abb. 204). Das Modell liegt
beim Einformen vollstdndigim Unterkasten, waihrend der
Oberkasten nur die Kernfilhrung ¢ in sich aufnimmt.

Der Hauptkérper e wird, wie Abb. 200 und 201
zeigen, als Hohlkérper verleimt. Es wire falsch, diesen
Kérper massiv herzustellen, denn einmal wiirde man
ein unnotig schweres Modell erhalten, zum anderen
wire es nicht ausgeschlossen, dafl dieser massive
Korper nach der einen oder anderen Richtung trocknen
wiirde, das Modell also nicht mehr rund ware, wo-
durch die Brauchbarkeit der Abgiisse schlieBlich in
Frage gestellt wire.

Wieviel Dauben %A man jeweils zur Verschalung
der Hauptkorper verwendet, hingt lediglich von dem
duBeren Durchmesser des Hauptkoérpers ab. Je kleiner
der duBere Durchmesser, um so weniger, je gréfier der duBlere Durchmesser, um
so mehr Dauben A wird man verwenden. Die Dauben werden auf die entsprechend
der Daubenzahl eckig geschnittenen Verbaustiicke g aufgeleimt und verschraubt. Im
vorliegenden Falle sind zwei duBere und ein mittleres Verbaustiick vorhanden. Der

Abb. 201. Schnitt E—F durch
den Modellhauptkorper nach
Abb. 200.



Riemenscheibe mit Doppelarmsystem. 81

Modellbauer mufl beim Verleimen des Hohlkérpers unbedingt darauf achten, dag die
Fugen der Dauben genau dicht und siémtliche Holzschrauben ¢ tief genug versenkt
sind, damit er beim Abdrehen des Hauptkorpers nicht mit den Schraubenképfen
in Beriihrung kommt. Gerade letzteres wird in der Praxis zu wenig beachtet..

—— T (Oze & o
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Abb. 202. Unterkastenkern- Abb. 203. Oberkastenkernmarke C Abb. 204. Aushebeeisen zum
marke  zum Modell Abb. 199. zum Modell Abb. 199. Modell Abb. 199.

Das Losdrehen, Wiederversenken und nochmalige Anziehen der Schrauben ist
zeitraubend, gibt Verdruf und liegt nicht im Interesse der Wirtschaftlichkeit.
Wie aus Abb. 200 und 201 ersichtlich, hat der Modellbauer zum Bearbeiten

des Hohlkorpers auf der Drehbank entsprechend Material zuzugeben. Der duBere
Durchmesser des verleimten Korpers

betragt 520, die Lange 515 mm. Diese:

Zugabe diirfte voll und ganz geniigen,

um den Korper einwandfrei herzustellen.

Abb. 205. Kernkasten fiir den oberen und unteren Abb. 206. Kernkasten zum mittlerenKern M
Kernl nach Abb. 209. ' nach Abb. 209.

Wiéhrend die Unterkastenkernmarke & (Abb. 202 und 199) fest am Modell--
hauptkérper a sitzt, empfiehlt es sich, die Oberkastenkernmarke ¢ (Abb. 203)-
lose am Hauptkorper o zu befestigen. Man versieht aus diesem Grunde die Kern-
marke ¢ mit einem Vorsprung von etwa 470/460 mm Durchmesser und etwa
10 mm Héhe. Entsprechend diesen MaBen muB der Modellbauer in die obere
Fliche des Hauptkérpers a, also da, wo der Modellkérper einen Fertigdurchmesser
von 508 mm hat, eine Vertiefung zur Aufnahme der Kernmarke ¢ eindrehen.

Liwer, Modellbau, (
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Man soll im Modellbau immer den Standpunkt vertreten, alle Modellteile,
welche beim Aufstampfen im Oberkasten sitzen, béim Abheben des Oberkastens
mitzunehmen und aus dem gewendeten Kasten gesondert auszuheben. Es ist
immer leichter, ein Modell aus einem Formkasten zu heben als einen Formkasten
von vorstehenden Modellteilen abzuheben, ein Grundsatz, der stets beriicksichtigt
werden muf.

Abb. 202 und 203 zeigen links die fertigen, rechts die zugerichteten Modellteile,
glatte runde Modellteile. Abb. 204 zeigt ein Aushebeeisen d mit Nase k. Letztere
wird in das Modell eingelassen, damit die drei Holzschrauben, welche zur Be-
festigung des Aushebeeisens dienen, nicht zu stark beansprucht werden.

Zur Herstellung der Form benétigt der Former drei Kerne, einen unteren,
einen mittleren und einen oberen Kern. Zum Aufstampfen dieser Kerne hat der
Modellbauer die beiden Kernkasten nach Abb. 205 und 206 anzufertigen. Der

Abb. 207. Schnitt durch die Form bei ausgehobenem Abb. 208. Schnitt durch die ausgegossene Form.
Modell.

Kernkasten nach Abb. 205 dient zur Herstellung des unteren und oberen Kernes [.
Dieser Kernkasten setzt sich zusammen aus dem Aufstampfboden @, der durch
zwei Leisten b, welche quer zur Faserrichtung des Aufstampfbodens a laufen,
verstarkt ist. Auf diesem Boden wird das halbe Armkreuz ¢ befestigt. Nabe f
mit aufgesteckter Kernmarke g ist mittels Zapfen durch das Armkreuz auf dem
Aufstampfboden befestigt.

In den Aufstampfboden wird ein Falz eingedreht, der zur Aufnahme des
mittleren Kernkastenteiles ¢ dient. Dieser Teil ist in Ringform aus einzelnen
Segmenten zusammengeleimt und wird in seinem inneren Durchmesser genau
dem inneren Durchmesser der Riemenscheibe entsprechend ausgedreht. Mit
diesem Kernkastenteil ist wieder mittels Falz der obere Ring d verbunden, welcher
in seinen lichten MaBen und in seiner Héhe genau den Kernmarkmafen b und ¢
nach Abb. 199 entspricht. Wahrend Ring ¢ (Abb. 205) mit dem Kernkasten-
boden a verbunden ist, mufl der Ring d nach oben abnehmbar sein, damit man
den aufgestampften Kern aus dem Kernkasten entfernen kann. Die Ringverleimung

ist sechsteilig wiedergegeben, aber auch sie richtet sich lediglich nach dem Durch-
messer des Modells.
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Die in den Kernkasten eingeschraubte Kernmarke % (Abb. 205) dient als
Arretierung des Kernes, da dem Former beim Einsetzen der Kerne die Méglichkeit
genommen ist, sich davon zu iiberzeugen, ob die Kerne richtig sitzen, die halben
Armkreuze also genau aufeinanderpassen. Man muf den einzelnen Kernen schon eine
genaue Fihrung geben, wie dies bei % geschieht.

Abb. 206 zeigt den Kernkasten zur Herstellung
des mittleren Kernes H. Auch dieser Kernkasten
besteht wieder aus einem Aufstampfboden ¢ mit
Verstirkungsleisten %k, dem in den Boden einge-
falzten I, dem oberen, in Kreuzform iibereinander-
geplatteten Teil m und der Nabe n, welche die
beiden Armkreuze verbindet. An diesem Kern H
befinden sich noch die aufgestampften Kernfiih-
rungen h,.

Die untere Kernfithrung #; wird aus dem Auf-
stampfboden 7 ausgearbeitet, wihrend die obere Kern-
fihrung %, in dem am oberen, bei p aufgediibelten
losen Kreuz m befestigten Teil O aufgestampft wird.

Es el.npfiehlt sich, den Mantelring I zweiteilig, zum ;. 500 Aus den Kerneni und M
Auseinandernehmen, zu machen, damit der Kern bestehender Hauptkern.
besser aus dem Kernkasten entfernt werden kann.

Abb. 209 zeigt die drei aufeinandergesetzten Kerne mit dem eingesetzten
Bohrungskern H. Die Luft der Kerne, einschlieflich des Bohrungskernes, muf}
durch den oberen Kern ! abgefiihrt werden.

Auf Abb. 207 ist der Schnitt durch die Form (ohne eingelegte Kerne) er-
sichtlich. Im Oberkasten sitzt nur die Kernfithrung fiir den oberen Kern [
Abb.209. Den Schnitt durch die ausgegossene Form finden wir auf Abb. 208,
wo auch die Kernarretierung gut ersichtlich ist. Die Form setzt sich zusammen
aus dem Herd @ mit den eingelegten Kernen I, M und N und aus Oberkasten
P mit dem EinguBtrichter r und dem Steigtrichter s. Der Oberkasten selbst
wird vor dem Versetzen durch in den Herd eingesetzte Richtpflocke gesichert.

29. Kriimmer 80 mm lichte Weite.

Abb. 210, I: Werkstattzeichnung (Schnitt) zu einem Kriimmer, 80 mm lichte
Weite; II: ModellaufriB hierzu. Es liegen hier zwei Méglichkeiten vor, entweder
man bearbeitet das Modell zum Teil auf einer Modell- und Kernkastenfris-
maschine oder aber man bedient sich der Helzdrehbank bei der Anfertigung des
Modells. Es soll hier der Modellzusammenbau ,,von Hand aus‘’ erliutert werden,
weil es im Verhiltnis nur wenig Betriebe gibt, welche im Besitz einer Modell-
und Kernkasten-Frismaschine sind und der Modellbauer eben auch ohne diese
Spezialmaschine fertig werden muB. Die auf Abb. 210 eingeklammerten MaBe
sind ModellmaSe.

Abb. 211 zeigt das zusammengebaute Modell. Dieses setzt sich zusammen
aus dem Mittelstiick @ mit einer Linge von 240 mm, den beiden Bogenstiicken b
sowie den beiden Flanschen ¢ und Kernmarken d. Samtliche Teile lassen sich
auf der Holzdrehbank bearbeiten. Der Modellbauer hat also die einzelnen Teile
entsprechend seinem ModellaufriB zu behandeln, d. h. zu verleimen, zu drehen,
genau zu bestoBen, um nachher beim Zusammenleimen der Einzelteile zum Modell
auf keine Schwierigkeiten zu stofen.

6*
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Abb. 212 gibt die Modelleinzelteile wieder. Da das Modell selbst zweiteilig
sein mufl, miissen auch alle Einzelteile dementsprechend hergerichtet werden.
Das Mittelstiick a wird entsprechend ldnger und stirker mit Papierfuge verleimt,
ebenfalls Papierverleimung erhalten noch die Teile ¢ und d. Bei Papierverleimung
soll stets gutes Zeitschriftenpapier verwendet werden, um beim Sprengen der
Fugen saubere Arbeit zu erhalten. Gewdhnliches Zeitungspapier ist zu diinn,
der Leim durchschligt und man lduft Gefahr, die Fuge nicht mehr auseinander-
zubekommen, denn bei Anwendung von Gewalt gibt es dann meistens Splitter,-
die immer wieder sauber eingeleimt werden miissen, was zeitraubend und ver-
drieBlich ist. Nachdem ¢ auf genauen Durchmesser und Linge gedreht ist, wird
bei der Papierfuge x—x ein Stecheisen eingesetzt und die Fuge gesprengt. Das
auf den Sprengflachen festsitzende Papier und der Leim werden sauber mit einem
Putzhobel leicht abgeputzt; vor allem darf kein Leim mehr haften, da sich auf
das Modell, beim Einformen durch den schweiBenden Leim, Sand festsetzen wiirde.

Die Bearbeitung der 4/2-Bogenstiicke b ist sehr einfach. Der Modellbauer
verleimt sich eine Scheibe 4 von ~ 520 mm Durchmesser und 55 mm Stérke,
spannt sie auf die Planscheibe der Drehbank, dreht den inneren Durchmesser

Abb. 210. I = Schnitt durch einen Kriimmer, Abb.211. Fertiges Kritmmermodellzum Kriimmer
80 mm lichte Weite. I = ModellaufriB hierzu. von 80 mm lichte Weite nach Abb. 210 I.

von 300 mm, den dufleren Durchmesser von 500 mm und die Stirke von 50 mm
genau auf MaB und dreht unter Zuhilfenahme einer Schablone das Profil von
50 mm Radius an; dann wird der Ring abgespannt und auf der geraden Fliche
die einzelnen Bogenstiicke aufgezeichnet, wobei zwei rechte und zwei linke Bogen-
stilcke in Frage kommen. Die genau auf Winkel bestoBenen Bogenstiicke b
werden an die Stirnflichen des Mittelstiickes a gediibelt und verleimt. Neben
diesen beiden Diibeln 148t der Modellbauer noch je einen Schwalbenschwanz,
wie auf Abb. 211 ersichtlich, zur Sicherung der Fuge ein, da Kopf- oder Stirnholz-
flachen geleimt keine gute Verbindung sind. Die beiden Flansche ¢ sind glatte
runde Scheiben von 150 mm Durchmesser und 17,5 mm Stéirke, x—ax ebenfalls
Papierfuge. Die beiden Kernmarken d sind Langholz und werden zusammen in
Papier verleimt (z—=x) und auch zusammen auf der Drehbank bearbeitet. Auch
hier setzt der Modellbauer erst ein halbes Modell auf seinem Modellaufri} zu-
sammen und baut auf der einen Modellhilfte die andere Modellhilfte auf. Wie
auf Abb. 211 zu sehen ist, sind alle Einzelteile mit Diibel, Schwalbenschwanz-
fihrungen und Holzschrauben gut zusammen verbunden, die Holzkehlen e wer-
den von Leder eingezogen.

Bei der Herstellung von Kriimmerkernen stehen zwei Wege offen, entweder
die Kerne werden in zwei Hilften mittels Schablone gezogen oder aber man
stampft die Kerne in einem Kernkasten auf. Welcher Weg eingeschlagen wird,
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hdngt ganz von der Anzahl der Abgiisse und von der Stirke des Kernes ab. Da
es sich im vorliegenden Falle um einen kleineren Kriimmer von nur 80 mm Durch-
gang handelt, wird man einem Kernkasten den Vorzug geben.

Abb. 213, zusammengebauter Kernkasten zum Kriimmermodell (Abb. 211).
Auch der Kernkasten setzt sich wieder, genau wie das Modell, aus verschiedenen Ein-
zelteilen zusammen. Mittelstiick a gleich der Linge a (Abb. 211), Stiicke b gleich den

Winkelstiicken b zuziiglich der Flansch-
stirke ¢, jedoch minus der Bearbeitungs-
zugabe von 2,5 mm, Stiicke d gleich der

Abb. 212. Modelleinzelteile zum Kriimmermodell nach Abb. 213. XKernkasten zum Kriimmermodell nach
Abb. 211. Abb. 211.

Lange der Kernmarken d (Abb. 211) zuziiglich der 2,5mm Bearbeitungszugabe, die auf
den Flanschen am Modell sitzen. Der Zusammenbau der beiden Kernkastenhilften
geht in gleicher Weise vor sich wie der Zusammenbau der beiden Modellhilften.

Abb. 213, Aufbau der Kernkastenhilften. @ gleich @ in Abb. 211. Die beiden
Zwischenstiickhilften haben eine Linge von 240 mm, eine Breite von 200 mm
und eine Stdrke von ~ 70 mm; die Auskehlung betrigt 40 mm Radius. Kreis-

Abb. 214. Einzelteile zum Kriimmerkernkasten Abb. 215. AuBere Verstirkungsbretter
nach Abb. 213. fiir den Kernkasten nach Abb. 218.

bogenstiicke b gleich b (Abb. 211). Auch hier dreht sich der Modellbauer aus einer
vollen Scheibe einen Ring von 600 mm #uBerem, 200 mm innerem Durchmesser
und ~ 70 mm Stérke. Der Radius von 40 mm wird nach Schablone ausgedreht.
Das genaue Anzeichnen der Bogenldngen b geht in gleicher Weise vor sich wie
bei dem Modell. Da die Bearbeitungszugaben an den Flanschen (Abb. 210, II)
iber den Radiusmitten liegen, treten diese als gerade Linien in Erscheinung
und fallen bei der Bogenlinge b an den Kernkastenstiicken fort. Die duBeren End-
stiicke d (Abb. 214) der Kernkastenhilften sind in der Linge gleich der Kern-
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markenlinge am Modell plus 2!/, mm Bearbeitungszugabe auf den Flanschen,
also 100 mm plus 2,5 mm gleich 102,5 mm Léinge. Um den zusammengebauten
Kernkastenteilen einen festen Halt zu geben, leimt und schraubt der Modellbauer
auf die duBeren Flichen der beiden Kernkastenhilften je ein durchlaufendes

Brett (Abb. 215) als Verstirkung.

30. Untersatz.

Abb. 216 gibt die Werkstattzeichnung zu einem GufBstiick (Untersatz) wieder.
Abb. 217 zeigt den vom Modellbauer angefertigten ,,ModellaufriB‘‘ des Haupt-
korpers, wobei die linke Hilfte den bearbeiteten und die rechte Héilfte den ver-

Abb. 216. Werkstattzeichnung zu einem Untersatz.

leimten Hauptkérper im Bilde wieder-
gibt. Der verleimte Modellkérper wird aus
einzelnen Ringen aufeinandergeleimt. Die
Stérke der einzelnen Ringe richtet sich
im allgemeinen nach dem zur Verfiigung
stehenden Modellholz, jedoch empfiehlt
es sich, die Stdrke der einzelnen Ringe
nicht iber 25 mm zu wéahlen, um un-
notig viel Hirn- oder Kopfholz bei den
einzelnen Ringen zu vermeiden.

Da dieser Korper auf der Holzdreh-
bank bearbeitet werden muB, ist natiirlich
Bedingung, daB geniigend Fliche zum
Aufspannen vorhanden ist. Aus diesem
Grunde wird auch der obere Ring C,
wie punktiert, im Durchmesser gréBer ge-
halten, trotzdem fiir das Modell selbst der
eingeschriebene Durchmesser von 315 mm
geniigen wiirde. Der obere Modellflansch
wird aus formtechnischen Griinden mit-
tels Falz mit dem Modellhauptkorper
verbunden.

Abb. 218 zeigt, wie der innere Teil des
Modellkorpers bearbeitet wird, wie auch der
Zweck des breiteren Ringes C ersichtlich ist.

Abb. 219 gibt die aus Holz nach dem Modellaufri} (Abb. 217) angefertigte
Schablone wieder, wie der Modellbauer dieselbe zum Ausdrehen des Kérpers benstigt.
Abb. 220 zeigt die Bearbeitung der duBleren Seite des Modellkérpers. Der
Modellbauer mufl bei dieser Arbeit das Modell gerade entgegengesetzt aufspannen

Abb. 217. Verleimter und bearbeiteter
Modelthauptkérper.

Abb. 218. Bearbeitung der Innenseite des
Naturmodells auf der Holzdrehbank.
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wie vorher. Um nun die GewiBheit zu haben, daBl der duBere Mantel mit dem
inneren Mantel genau lauft, dreht der Modellbauer in die holzerne Aufspann-
scheibe a einen Falz an und setzt den einen bearbeiteten Modellkérper auf den
Falz der Aufspannscheibe.

Abb. 221 zeigt die Schablone fiir den duBeren Mantel, denn ohne Schablonen
wire die genaue Profilierung des duBleren und inneren Mantels unméglich.

Um den beiden duBeren Ringen C und D (Abb. 217 rechts) einen besseren Halt
in der Verleimung zu geben, werden die StoBfugen, wie Abb. 222 zeigt, genutet
und in die Nute eine Feder eingelegt. Diese Vorsicht ist geboten, damit
beim Bearbeiten auf der schnellaufenden Holzdreh-
bank das eine oder andere Segment sich nicht ldst.

Abb. 219. Schablone der inneren Abb. 220. Bearbeitung der fiuBe- Abb. 221. Schablone der dufieren
Modellform. ren Seite des Naturmodells auf Modellform.
der Holzdrehbank.

Abb. 223 zeigt rechts den verleimten und links den bearbeiteten Modell-
flansch & (Abb. 216). Auch dieser Flansch wird aus drei Ringen zu je sechs Seg-
menten verleimt. Dieser Ring muBl, wenn er bei einer zweiteiligen Form in den
Unterkasten (Herd) zu liegen kommt, nach dem Aufstampfen der Form als ein-
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Abb. 222. Verleimung der AuBeren Abb. 228. Verleimter und bearbeiteter oberer
Ringe C und II nach Abb. 216. Modellflansch b (Abb. 216).

zelner Modellteil seitlich eingezogen werden und wird aus diesern Grunde in mehrere
Einzelteile geschnitten (s. Abb. 179).

Bei einer dreiteiligen Form hingegen kann der Ring ganz bleiben. Abb. 224 zeigt
die vier Schraubennocken (Modellnocken) ¢ (Abb. 216), wovon vier Stiick benétigt
werden und entsprechend der Zeichnung auf den unteren Modellflansch D (Abb. 217
links) aufzusetzen sind. Loch d dient zum Befestigen der Kernfiihrungsmarken e.

Abb. 225. Die Lénge dieser Kernmarken ist so gehalten, daB die in die Form
(Abb. 216) einzusetzenden Kerne fiir die Schraubenlcher geniigenden Halt be-
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kommen. Zur Anfertigung zylindrischer Kerne werden keine Kernkasten benétigt,
da diese Art Kerne auf den bekannten Kernmaschinen hergestellt werden.

Abb. 226 zeigt die Form der vier Anleimstiicke f, welche
an den unteren Flansch D (Abb. 217) an den Stellen angeleimt
werden miissen, wo die vier Nocken ¢ (Abb. 216) zu sitzen
kommen.

Die an den vier Offnungen sitzenden Zierleisten g (Abb. 216)
werden als Rahmen, wie Abb. 227 zeigt, auf das Modell aufge-
steckt. Da derartige Holz-
rahmen keine Lebensdauer
haben und die Anfertigung
vier solcher Rahmen Zeit
erfordert, empfiehlt essich,

Abb. 224. Schrauben- Abb. 225. Kernfiihrungsmarken. i a
nocken ¢ (Abb. 216). die gestreckte Linge des

Rahmens zu berechnen, ein

solches Modell (welches bedeutend billiger ist) anzufertigen, vier Abgiisse aus Weich-
metall (Blei) herzustellen und die einzelnen Abgiisse um den Modellkérper zu biegen.

—a Je— h

Abb. 226.

Anleim-
stiicke.

Dem Former stehen zwei Wege offen zur Herstellung der Form.
Die Arbeit geht wie folgt vor sich:

Entweder der Former stellt eine dreiteilige Form her, wie Abb. 229
links zeigt, oder aber er benutzt den Herd F als Unterkasten und baut
eine zweiteilige Form. Wihrend bei einer zweiteiligen Form nur der nach
unten zu liegende Modellflansch b (Abb. 223), wie schon erwahnt, in drei
bis vier Einzelteile zu zerlegen ist, wire dieses bei einer dreiteiligen Form
nach Abb. 229 nicht notig. Dreiteilige Formen soll man aus wirtschaft-
lichen Griinden soweit als moglich vermeiden. Weil aber dieselben sich
nicht immer vermeiden lassen, soll einmal die Herstellung einer un-
wirtschaftlichen Form erliutert werden. Nach Abb. 229 planiert der

Former den Herd F (GieBereiboden) gerade ab und bestiubt denselben mit Streu-
sand. Alsdann wird der Mantelkasten G aufgedeckt und das Modell, wie auf der

rechten Seite der Abbildung ersichtlich,
auf den Herd F aufgesetzt. Beim Auf-
stampfen des Mantelkastens G mufBl der
Former die Leisten (bzw. Rahmen) g
(Abb. 216, 227 und 229) seitlich beistampfen
und die Ansteckstifte aus den Leisten ent-
fernen. Der Mantelkasten selbst wird bis
zum oberen Flansch aufgestampft und dann
der Oberkasten H aufgesetzt. Dieser Kasten
dient zum Aufstampfen des Hohlraumes

Abb. 227. AuBere Fensterverkleidung. Abb. 228. Schablone zum Ausstampfen der

Fenster in der Form.

(des inneren Teiles des Modells) hat also einen Ballen anhéingen. Je nach der
Héhe und dem Durchmesser eines derartigen Ballens mufl derselbe durch Dréhte
oder mittels einer eingestampften Platte gehalten werden.
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Sobald der Former den Oberkasten H aufgestampft und den Steig- sowie
EinguBtrichter angeschnitten hat, wird der Kasten abgehoben, gewendet und
abpoliert. Alsdann wird das Modell aus dem Mantelkasten G herausgenommen,
wobei der untere aufgefalzte Modellring in der Form sitzen bleibt, die eingestampften
Profilleisten g jedoch aus dem Mantelkasten herausgenommen werden. Um nun
den Durchbruch (die eigentlichen
Offnungen), welche sich im Modell
in Natur nicht herstellen lassen,
in die Form zu bekommen, muB3
der Modellbauer auf einen der auf-
gepaliten Rahmen g die Wand-
stirke von 15 mm aufnageln. Der
erh6hte Rahmen (Abb.228) wird
nun in die Vertiefungen der Pro-
filleisten eingelegt und das Innere
der Rahmen aufgestampft.

Abb. 228 zeigt den aus Holz
hergestellten Rahmen mit ein-
geStampfter Wands‘ba‘rkej :_Elnen Abb. 229. Links: Schnitt durch die ausgegossene Formj;
Holzrahmen wird man, wie die Ab-  rechts: Schnitt durch die Form mit eingestampitem Modell.
bildung zeigt, zusammenschlitzen
und dann unter Wegnahme des schraffierten Teiles die Rundung herstellen. Es
zeigt sich also auch hier, dafl man mit gegossenen Bleileisten wirtschaftlicher arbeitet.
Wihrend nun bei einer zweiteiligen Form der untere Flansch glatt hereingezogen
werden kénnte, muB3 der Former nach Abb. 229 den Mantelkasten G erst abheben,
um den Flansch entfernen zu kénnen, was in der Formerei Unwirtschaftlichkeit
bedeutet.

Abb. 229 zeigt links die ausgegossene Form mit eingesetzten Bohrungskernen
und aufgestampfter Eisenstirke zur Erzielung der Durchbriiche.

31. Hosenrohr.

Zur Herstellung eines Hosenrohres von 100 mm lichtem Durchmesser nach
Abb. 230 zeichnet sich der Modellbauer wieder die genaue Form unter Beriick-
sichtigung des SchwindmaBes mit entsprechender Bearbeitungszugabe an den drei
Flanschen auf ein Brett als Modellaufrif} auf. Die Male und die Anordnung der
Kernmarken sind aus Abb. 231 ersichtlich. Um dem Former das Einformen des
Modells zu erleichtern, wird das Modell geteilt. Beide Modellhédlften werden
genau aufeinandergediibelt.

Abb. 232 zeigt, aus wieviel Teilen das Modell zusammengesetzt wird. Zur
Herstellung von Teil 7 verleimt man einen Ring von 530 X 270 mm Durch-
messer und 65 mm Stirke, um den Ring nach den eingeschriebenen Maflen auf
der Drehbank herzustellen. Nach Fertigstellung wird dieser Ring genau in der
Mitte durchgeschnitten und man hat die beiden Hélften von Modellteil 7. Teil 2
— unterer AnschluBstutzen — wird ebenfalls gedreht, wie Abb. 70 zeigt,
aufgebaut und genau an Teil I angepat. Hierbei darf nicht unter das ein-
geschriebene MaB von 93 mm gegangen werden, da sonst das MaB von Mitte bis
auBen Flansch 333 mm nicht stimmen wiirde. Dasselbe gilt auch fiir die beiden Mo-
dellteile 3. Die Flanschen Teil 4 werden aus Segmenten verleimt, gedreht und auch
in der Mitte durchgeschnitten. Um auch hier den Flanschen einen genauen Sitz und
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festen Halt zu geben, dreht man dieselben, wie Abb. 232 zeigt, in die Stutzen
ein.” Sind beide Modellhélften genau zusammengepalt, so werden sie zusammen-
gediibelt und verputzt.

Zur Herstellung des Kernes dient ein
besonderer Kernkasten (Abb. 233). Dieser

Abb. 280. Werkstattzeichnung zu einem Abb. 231. Modell zum Hosenrohr nach Abb. 230.
Hosenrohr.

Kernkasten setzt sich zusammen aus den Teilen a, b und ¢. Wéahrend die
Teile a und ¢ glatte, auf 100 mm Durchmesser ausgekehlte Stiicke sind, wird
der Teil b wieder in Ringform verleimt und auf der
Holzdrehbank nach Schablone (Abb.234) ausge-
dreht. Die Teile @, b und ¢ werden genau auf Maf
zusammengestofen und jede Kernkastenhdilfte

Abb. 232.  Aufbau des Hosenrohrmodells Abb. 233. Kernkastenbhidlfte mit aufge-
nach Abb. 231. stampftem Kern zum Modell Abb. 231.

von aulen verstirkt, so dafl die einzelnen Fugen einen Halt bekommen. Auch hier
wird der Kernmacher zwei halbe Kerne, wie gezeichnet, herstellen, damit er die Ver-
| bindungseisen und Wachsschniiren einlegen kann. Allerdings gibt

es heute bereits einen neuartigen Kernsand, eine Mischung von

Kies und Ol, welche es ermdglicht, selbst schwerere Kerne ohne

Luftabziige herzustellen, da das dicke Ol sofort beim AufgieBen

der Form fliissig wird und dadurch die Luft im Kern abziehen

Abb.234. Schablone zum  Kann. Auch beim Putzen der Form erspart man Zeit und erhalt
Ausarbeiten des krels-  oinwandfreie Kernéffnungen, da der Kernsand nicht festklebt,

runden Xernkastenteils R N N .
nach Abb. 233. sondern beim Behdmmern des GuBstiickes sofort herausrieselt.
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32. Pfanne.

Abb. 235 zeigt die Werkstattzeichnung zu einer kleinen, guBeisernen Pfanne.
Die Konstruktion diirfte gieBereitechnisch richtig geldst sein, da der Konstrukteur
die Wandstéarke von 10 mm am oberen Teil der Pfanne allmihlich auf den 25 mm
starken Boden hat anlaufen lassen.
Abb. 236 gibt den Modellaufri hier-
zu wieder. Die groBie, 250 mm lange
Kernmarke 4 dient zum Abtragen des
Hauptkernes und ist am oberen Ende
mit einem Kernschliissel, wie schraffiert,
versehen. Durch diese Art Kernfithrung
ist ein Versetzen des Kernes ausgeschlossen,
und da die Form stehend ausgegossen
wird, kann sich auch hier der Kern
nicht heben.

Abb. 235. Werkstattzeichnung zu einer guB- Abb. 286, ModellaufriB zur Pfanne nach Abb. 235.
eisernen Pfanne.

Kernmarke Bdient zur Lagerung des Kanalkernes. Man kénnte auch diese Kern-
marke so lang machen, daB das Ubergewicht des Kernes auBerhalb der Form liegt.
Diese MaBnahme wiirde jedoch die Befestigung der Kernmarke am Modell erschweren.
Der Former wird in diesem Falle den Kern in der Kernlagerung feststecken.

Kernmarke C dient dazu, den unteren Durchbruch sauber herzustellen.
Wiirde man den Hauptkern und den Kanalkern, wie punktiert, stumpf zusammen-
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stoBen lassen und der Kanalkern sich in der angegebenen Pfeilrichtung nur etwas
verschieben, so wiirde an der punktierten Stelle eine diinne Wand entstehen,
die sich schlecht entfernen 14t, da man infolge des kleinen Durchmessers an dieser
Stelle mit Hammer und MeiBlel nicht beikommen kann.

Die Teilstelle des Modells befindet sich auf der Mittellinie M—M, wie auch
die Kernmarken 4 und B dementsprechend kegelig gehalten sind.

Abb. 237 zeigt den auf der Holzdrehbank hergestellten zylindrischen Haupt-
teil des Modells. Kernmarke A ist also mit dem eigentlichen Modellteil ein Ganzes.
Sobald der zylindrische Korper auf der Drehbank fertiggestellt ist, wird die Papier-

fuge, welche die beiden Modellhilften beim Ab-
drehen zusammenhilt, gesprengt und der schraf-
fierte Teil der Kernmarke bis zu 30 mm vor
dem Modellmittel (Abb. 235 und 237) entfernt.

Auf Abb. 238 ist der Kegel der Kern
markenhéilften 4 und B gemiB der Form-
richtung ersichtlich.

Abb. 237. Zylindrischer Hauptkorper des Abb. 238. XKonisitit der Kernmarkenhiilften 4 und B
Modells nach Abb. 236. (Abb.236).

Nach dem Entfernen des schraffierten Teiles der Kernmarke 4 (Abb. 237)
wird zuerst die eigentliche Pfannenschnauze (Abb. 238), wie strichpunktiert ge-
zeichnet, eingeleimt und so ausgearbeitet, daB sie entsprechend ihrer Form richtig
an den zylindrischen Teil des Modells anléduft. Die beiden losen Schnauzenteile D
(Abb. 236) werden also erst einzeln in ihrer duBeren Form ziemlich sauber aus-
gearbeitet, dann eingeleimt, mit Holzschrauben gesichert, sauber geputzt, und
dann die Kernmarkenhilften B auf die Teile D aufgeleimt und verschraubt.

Die Anfertigung des Modells diirfte keine besonderen Schwierigkeiten bieten,
jedoch muBl man beim Anfertigen der Kernkasten, infolge der schwachen Wand-
stirke, genau nach dem ModellaufriB (Abb. 236) arbeiten bzw. sich alle Stich-
punkte abstechen.

Abb. 239 zeigt den Hauptkernkasten zum Modell (nach Abb. 236), also zum
Kern 4. Er setzt sich zusammen aus den Teilen E gleich dem eigentlichen Kern-
schliissel, Teil F', Bohrung 200 mm Durchmesser, dem kegeligen Teil ¢ und dem
Boden H mit ausgedrehter Vertiefung. Zur Verstirkung der aufeinandergeleimten
Kernkastenteile dienen die auf jeder Kernkastenhilfte aufgeleimten und ver-
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stifteten Bretter K und die Eckleisten L (Abb. 239). Um dem Kern die richtige Form
zu geben, muB ein Einsatz J angefertigt und, wie Abb. 239 zeigt, in den Kernkasten
eingeschraubt werden ; ebenfalls wird die Kernmarke O, wie gezeichnet, in dem Kern-
kasten befestigt. Bei Abb. 239 ist der
Einsatz J um 90° versetzt gezeichnet.
Abb. 240 ist der Kernkasten zum
Kanalkern. Auch hier ist jede Kern-
kastenhilfte aus verschiedenen Einzel-
teilen zusammengebaut. Teil N ent-
spricht in seiner inneren Ausarbeitung
genau der Kernmarke B (Abb. 238). Die
Teile O und P entsprechen in ihrer inne-
renAusfithrung dem Kanal mitSchnauze
(Abb. 236), an Teil P ist auBerdem die
Kernmarke €' noch mit ausgearbeitet.
Auch dieser Kernkasten ist, wie auf
Abb. 241 und 242 ersichtlich, durch
Bretter K versteift.

Abb. 239, Hauptkernkasten zum Modell nach Abb. 236. Abb. 240, Kanalkernkasten zum Modell nach Abb.236.

Abb. 243 zeigt die ausgegossene Form zum GuBstiick nach Abb. 235. Das
Modell wird liegend geformt und stehend gegossen. An Hand der Abbildung ist
zu ersehen, dafl dem Kern A keine Moglichkeit gegeben ist, seine Stellung zu ver-
andern und daB der Kernschliissel eine Hebung des Kernes verhindert. Kanal-
kern B ist festgesteckt. Einfithrung des Kernes bei €' in den Kern 4 hat den
schon bekanntgegebenen Zweck, dafi der Durchbruch an dieser Stelle sauber
durchgegossen wird. Irgendeinen sicheren Halt bietet die Auflagefliche bei C
dem Kern B nicht. Da auch mit Kernstiitzen, infolge des kleinen Durchmessers,
nicht sehr viel zu machen ist, wird der Former den Kern schon in der Kernfithrung
in irgendeiner Art befestigen miissen. Den Einguf 7' finden wir unten in der
Form angeschnitten, und zwar weil an dieser Stelle die diinne Wandstirke vor-
handen ist, wihrend der Steigtrichter 7', wie iiblich, an der hichsten Stelle sitzt.
Die Kerne werden durch eingelegte Kerneisen (Drahte) versteift.
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Handelt es sich im vorliegenden Falle um mehrere Abgiisse, so ist es ange-
bracht, auch den Kern B mit einem Kernschliissel, wie bei Abb. 238 und 243 punk-
tiert, zu versehen, und zwar ein Kernschliissel nur

nach dem Unterkasten zu (Abb. 238). Durch diesen

Kernschliissel bekdme auch der Kern B auBerhalb

Abb. 241. Ansicht auf den Kernkasten Abb. 242. Anpsicht auf den Kernkasten
nach Abb. 240 in der Pfeilrichtung R nach Abb. 240 in der Pfeilrichtung @
gesehen. gesehen.

der Form ein Ubergewicht, wire gegen ein Versetzen gesichert und braucht in
diesem Falle nicht angestiftet zu werden, und alle Kernstiitzen innerhalb der Form
kénnten gespart werden.
Allerdings  kommt
diese Modellbauart teurer
als die vorher angefiihrte,
da ja auch der Kernkasten
nach Abb. 240 dement-
sprechend gebaut werden
miifite.
Wie schon erwihnt,
kommen sog. ,Kern-
schliissel* nur von Fall zu
Fall in Frage. Aber auch
in vielen Fillen, wo eine
solche Arbeitsweise dem
Former Vorteile in bezug
auf Arbeit und Gelingen
des GuBstiickes bringt,
wird Abstand davon ge-
nommen. Bald liegen Be-
quemlichkeiten des Mo-
dellbauers vor, bald will
man Modellkosten er-
sparen. Beides ist falsch.
Der Modellbauer ist in
erster Linie dazu da, ein
Modell zu bauen, das
Abb. 243. Schnitt durch ‘die dusgegossene Form zur Pfanne nach Abb.235.  nicht nur formgerecht ist,

sondern dem Former auch
Gewahr Dbietet, ein einwandfreies GuBstiick herzustellen. Die Luft aus den
Kernen 4 und B wird nach unten durch den Kasten durchgefiihrt. Man stellt
also die Form beim AusgieBen auf Unterlagen.
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33. Streukegel.
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Abb. 244 zeigt links den Schnitt durch das Werkstiick, wihrend die rechte
Halfte den ModellaufriB wiedergibt. Der eng schraffierte Teil der rechten Halfte
stellt den Teil dar, welcher in der Form mittels Kern hergestellt werden muB.
Als Kernfilhrung dient der vorstehende Teil 4. Kerne innerhalb der Formen

miissen immer Auflageflichen haben, oder aber
die einzelnen Kerne werden ineinandergesetzt, so

Abb. 244. Streukegel. TLinke Hilfte Werk- Abb. 245. Modellaufbau zum Modell nach Abb. 244 rechte
stattzeichnung. Rechte Héilfte Modellaufrif3. Hilfte.

daB auch hier anstatt Kernmarken am Modell entsprechende Kernmarken in den
Kernbiichsen angebracht werden miissen. Weiter ist dafiir Sorge zu tragen, daf die
beim Ausgiefen der Form sich in den Kernen entwickelnde Luft freien Abzug hat.

Der Modellaufril Abb. 245 rechts wird unter
Schwindmafles und der Bearbeitungszugabe aufgezeich-
net. Das Modell wird so eingeformt, da der Haupt-
kern A steht.

Abb. 245 gibt links den Modellauthau und rechts
den fertigen Modellhauptkérper wieder.

Der Hauptkorper des Modells wird aus Segmenten
aufeinandergeleimt und
bildet einen geschlosse-
nen Hohlkérper:

Scheibe 1 gleich
Kernfiithrung.

Nr. 2—9 sind Seg-

mentringe in verschie-

M b

Abb. 246. Schablone b zur Bearbeitung
denen Durc.hme.ssern. der oberen Vertiefung am Modell nach
Nr. 10 ist ein voller Abb. 245 rechte Seite.
Boden, und

Beriicksichtigung des

Abb. 247. Nabe mit Rippen.

Nr. 17 und 12 sind wieder zwei aus Segmenten zusammengesetzte Ringe.
Der vorspringende Bundring @ des Modells mufi wieder aus formtechnischen
Griinden am Modell lose bleiben. Er wird als Modelleinzelteil besonders an-
gefertigt, im Hauptkorper mittels Falz gefiilhrt und mufl, um ihn spiter aus
der Form ausheben zu kénnen, in mindestens drei bis vier ungleiche Teile ge-

schnitten werden (s. Abb. 179).

Der Hauptkérper wird genau nach Schablonen abgedreht.
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Abb. 246 zeigt die Schablone b zum Ausdrehen der oberen Vertiefung am
Modell, die Stelle, in welcher das Rippenkreuz ¢ (Abb. 247) eingesetzt wird. Dieses
Kreuz besteht aus einer zylindrischen Nabe, in die vier Rippen eingelassen sind.

Dieses Rippenkreuz ¢ bleibt lose, wird also am Modell
aufgediibelt und hebt sich mit in den Oberkasten ab,

58

b 44
M

Abb. 250. Kernkastenteil g nach
Abb. 252.

£

f_.{a: = M
Adb. 248, Schablone ¢ zum Abb. 249. Kernkastenteil d Abb. 251. Kernkastenboden enach
Bearbeiten der duBeren Mo- nach Abb. 252. b. 252.
dellform.

Abb. 248 gibt Schablone ¢ wieder, welche beim Abdrehen der duBeren Modell-
form benétigt wird.

Die Herstellung des Modells wire im Verhéltnis einfach, allein da nur eine
Wandstérke von 15 mm vorhanden ist, mul} bei der Anfertigung des Kernkastens
besondere Sorgfalt verwendet werden. Der Kernkasten zum Hauptkern wird
auf die gleiche Art verleimt wie das Modell. Dieser Hauptkernkasten besteht

aus dem mittleren Teil d (Abb. 249), wel-
cher aus den Segmentringen 1—10 verleimt
ist. Zum Ausdrehen des inneren Teiles mufl
sich der Modellbauer
s0@ ebenfalls eine Scha-

. blone anfertigen.
. Abb. 250 zeigt den
) oberen Kernkastenteil
1 g. Dieser Teil wird aus
! zwei  Segmentringen
2 verleimt und im In-
4591 nern entsprechend der
Abb. 252. Hauptkernkasten mit eingestampftem  Abb.253. Bohrungskern Kernmarke A (Abb'
Kern. zum GuBstiick nach 245, rechte Seite) aus-

Abb. 254, gedreht.

Das in Abb. 251 wiedergegebene Kernkastenteil ¢ dient als sog. Kernkasten-
boden und besteht aus den beiden aufeinandergeleimten Scheiben I und 2 und aus
zwei Verstirkungsleisten f, welche quer der Faserrichtung von Scheibe I laufen.
Verstarkungsleisten sollen nie aufgenagelt werden, sondern sind stets zu schrauben.

Wie Abb. 252 zeigt, sind die Kernkastenteile d, e und g ineinandergefalzt,
s80 daB sie beim Zusammensetzen stets wieder in ihre richtige Lage kommen.
Der im Kernkasten aufgestampfte Kern ¢ wird durch Einlegen von Eisendrihten
versteift. Die auf dem Kernkastenboden eingezapfte Kernmarke A dient zur
Aufnahme des Bohrungskernes D nach Abb. 253.

Auf die saubere Herstellung der zylindrischen Kerne, welche bei diesem
Durchmesser als Maschinenkerne hergestellt werden, und gutes Einpassen, wobei
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der Former den unteren kegeligen Teil von Hand abfeilt, ist Wert zu legen’
da sich sonst leicht Ausschuf} ergibt.

Abb. 254 zeigt den Schnitt durch die ausgegossene Form mit dem EinguB-
trichter & und dem Steigtrichter ¥, dem Kern C sowie dem eingesetzten Bohrungs-
kern D.

Das Einformen des Modells bzw. die Herstellung der Form geht wie folgt vor sich :

Der Former nimmt aus dem Modell (Abb. 244, rechte Seite) das Rippenkreuz 7
(Abb. 247) und stellt das Modell, mit
dem groBen Durchmesser nach unten, auf
einen entsprechend grofien Aufstampi-
boden oder auf den planierten GieBerei-
boden. Alsdann wird der Unterkasten G
(Abb. 254) aufgesetzt, vollgestampft und
gewendet, so dal} der Kasten, wie die Ab-
bildung zeigt, nach unten zu liegen kommt.
Nun steckt der Former sein Rippenkreuz
auf das Modell und setzt den Oberkasten
H auf, in welchen beim Aufstampfen der
EinguBtrichter £ und der Steigtrichter F
angeschnitten werden muf.

Um die Form gieBfertig zu machen,
wird der Oberkasten H (Abb. 254) ab-
gedeckt, wobei sich das Rippenkreuz
mit dem Kasten abhebt und nachher als
einzelner Modellteil aus dem Oberkasten
H herausgenommen wird.

Nach dem Trocknen und Schwirzen der Form wird zuerst der Hauptkern C
eingesetzt und Kern D eingefiihrt. Dieser Bohrungskern D hat im Oberkasten H
keine Fiihrung, denn es wire unméglich, mindestens aber sehr. schwierig, den
schweren Oberkasten in den schwachen Bohrungskern einzufiihren. Dieser Kern
muf} also im Hauptkern gut eingeschwirzt sein, d. h. einen sicheren Halt

haben, damit er sich beim AusgieBen der Form nicht seitlich abdriickt und
das GuBstiick Ausschufl wird.

Abb. 254. Schnitt durch die angegossene Form.

34, Gehiiuse.

Abb. 255 stellt die Werkstattzeichnung zu einem Gehduse dar. Da es sich
um mehrere Abgiisse handelt und die gesamte Linge nur 900 mm ist, wird man
vom wirtschaftlichen Standpunkte aus ein Modell bauen.

Abb. 256 zeigt links die Ansicht gegen die Flanschen, rechts den Schnitt A—B
durch den Korper. An den mit VYV bezeichneten Stellen ist entsprechende Be-
arbeitung zuzugeben. Die Schraubenlécher fiir die Steinenden von 25 mm
Durchmesser werden eingegossen.

Abb. 257 gibt die Seitenansicht des Modelikérpers wieder.

Der Hauptkérper nach Abb. 258 wird als zweiteiliger Hohlkérper verleimt.
Er setzt sich zusammen aus acht halben Verbaustiicken a und zwolf Dauben b.
Die beiden duBleren Verbaustiicke werden aufeinandergediibelt und die einzelnen
Dauben b auf die Verbaustiicke aufgeschraubt. Die in die Dauben ein-
gezogenen Schrauben diirfen beim Bearbeiten des Korpers auf der Holzdreh-
bank nicht entfernt werden, damit etwaige Unfille vermieden werden. Der

_ verleimte Hauptkorper mufl in seinen RohmaBen entsprechend groBer gehalten

Léwer, Modellbau. 7
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werden, damit der Modellbauer auch geniigend Holz zum Abdrehen hat (vgl.

Abb. 255. Werkstattzeichnung zu einem Gehiiuse. Abb. 256. Ansicht gegen die Flanschen und

Schnitt A—B (Abb. 255).

MaBe Abb. 257 und 258). Die an den #uBeren Enden schwarz markierten Ver-

Abb. 257. Ansicht des Modellkorpers.

Abb. 258. Zusammenbau des Modellkérpers ¥ (Abb. 257).

tiefungen ¢ (Abb. 258) dienen
zur Aufnahme der Flanschen.
Abb. 259 zeigt die Be-
festigung der beiden Flanschen
G an dem Hauptkdérper. Die
Flanschen werden aus je drei
Ringen zu je sechs Segmenten
versetzt verleimt unter Be-
riicksichtigung der Zugabe zum
Bearbeiten (Abb. 259, rechte
Seite). Der Formrichtung ent-
sprechend wird die hintere
Fliache der Flanschen ~ 2mm
kegelig gehalten. Die Befe-
stigung der Flanschen an den
Hauptkérper geschieht durch
Einfalzen, Einleimen und Ver-
schrauben derselben, da sich
in diesem Falle die Flan-
schen, wie Abb. 232 zeigt,
einnuten lassen.

Abb. 260 zeigt den
Aufbau eines halben Fu-
Bes, wovon vier Stiick zum
Modell bendctigt werden.
Auch hier besteht die Mog-
lichkeit, die Sohlplatte d
entsprechend der Form-
richtung 2 mm kegelig zu
halten, da ja die untere
Fliche des Abgusses be-
arbeitet wird.
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Abb. 261 stellt eine. zweiteilige Kernmarke H dar, wovon zwei Stiick zum
Modell benstigt werden. Der Durchmesser dieser Kernmarken ist gleich der
Bohrung Abb. 256 minus Bearbeitungszugabe = 385 mm. Dieses Mall entspricht
einer Bearbeitungszugabe von 15 mm im Durchmesser. Wenn auch 15 mm Zugabe
etwas reichlich erscheint, so ist sie doch angebracht, damit sich der Vorzeichner
beim Ausrichten auf der Reil3-
platte helfen kann.

Dieses Beispiel ist der Praxis
entnommen, wobei man mit
10 mm Zugabe im Durchmesser
schlecht auskam und dazu iiber-
ging, die beiden Kernmarken e
noch 5 mm im Durchmesser ab-
zudrehen.

Abb. 259. Aufbau der Modellflanschen G Abb. 260. Vorderansicht einer Modellfuhilite.
(Abb. 257).

Auf Abb. 262 ist eine halbe Kernmarke J ersichtlich. Diese Kernmarken dienen
zur Herstellung der Auflageflichen in der Form, zum Einlegen der FuBkerne. Auch

|

|
/\
#

7001

Abb. 261. Kernmarken H (Abb. 257). Abb. 262. FuBkernmarken J (Abb. 257). Abb. 263. Fithrungs-
(Schleif-) Kernmarken
K (Abb. 257) zum Ein-
diese Kernmarken sind stark kegelig gehalten. Die Flichen § ot kere
dienen als Aufleimflichen auf die Platten d (Abb. 260).

Abb. 263 zeigt die Schleifmarken K zur Einfithrung der Schraubenlochkerne
in die Form. Auch diese Kernmarken sind entsprechend der Ausheberichtung
kegelig zu gestalten.

: Teile, welche mit der Konstruktion des GuBkérpers verbunden sind, dirfen
nicht allzu stark kegelig gehalten werden, da sonst die Gefahr besteht, daf die
Schénheitsform der GuBstiicke darunter leidet.

7*
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Anders ist es bei Kernmarken (Abb. 260, J und K). Diese soll man so weit
als moglich verjiingen, was
den Vorteil hat, daB der
Former die Kerne gut in
die Form einfithren kann.

Abb. 267 zeigt den
Schnitt durch die ausgegos-
sene Form. Auch hier kann
der Former zwei Kasten ver-
wenden, den Unterkasten ¢
und einen Oberkasten R, oder
aber der GieBereiboden(Herd)
dient ihm als Unterkasten @,
und er setzt auf den Herd
den Oberkasten R auf.

Der Bohrungskern H,
(Abb. 267) wird auf der Kern-
drehbank wie iiblich her-
gestellt.

Abb. 264 zeigt den Kern-
kasten zum Aufstampfen der
vier halben FuBkerne J, (Abb. 260). Dieser Kernkasten ist aus Einzelteilen zu-

Abb. 264. Kernkasten zum Herstellen der FuBkerne J;, (Abb. 267).

Abb. 265. Kernkasten zum Herstellen der Abb. 266. Im Kernkasten nach
Schraubenlochkerne (Abb. 267). Abb. 265 hergestellter Schrau-
benlochkern K, (Abb. 267).

sammengeschraubt. Nach unten befindet sich ein Aufstampfboden ¢, wihrend die
auf der oberen Fliche aufgediibelte Leiste O

als Fihrungsleiste der Fliche % dient.
Abb. 265 zeigt die Schraubenlochkerne
K,, Abb. 266 den zweiteiligen Kernkasten
zum Aufstampfen dieser Kerne. Wéhrend
die Kernmarken nach Abb. 263 von 50 auf
40mm kegelig zugehen, ist das MaB im Kern
nur 30 auf 20 mm. Da die Kerne in vertikaler
Richtung in die Form eingefiihrt werden
miissen (Abb. 267) und nachher in horizon-
talerRichtung beigeschoben werden, muf} der
Former hinter der Kernfithrung K, (Abb.260)
noch so viel Sand aus der Form stechen, daf
er diese Kerne von oben einfithren kann.
Abb. 267, Schnitt durch die ausgegossene Form ~ Sobald die Kerne in ihrer richtigen Lage
zum GuBstiick nach Abb.255 und 256. sitzen, werden sie in der Form beigestampft.
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35. Schaufelrad.

Abb. 268 gibt ein Schaufelrad wieder, dessen #uBerer Durchmesser und
Bohrung bearbeitet werden. Bei der Konstruktion dieses GubBstiickes ist die
Moglichkeit vorhanden, die Herstellung der Form zwei- und dreiteilig vorzu-
nehmen, und es kommt in diesem Falle lediglich darauf an, ob es sich um Einzel-
oder Massenabgiisse handelt. Aus je mehr Kasten sich eine Form zusammensetzt,

Abb. 268. Werkstattzeichnung zu einem Schaufelrad.

um so schwieriger ist die Arbeit des Formers und um so teurer wird in der Regel
die Form. Es ist also Aufgabe der Modellwerkstatt, dem Former soweit als
moglich die Arbeit zu erleichtern, zum anderen diirfen aber die durch diese MaB-
nahmen entstehenden Modellkosten nicht hoher sein, als im entgegengesetzten
Falle die Formerlshne ausmachen. Grundsatz ist immer Wirtschaftlichkeit,
nicht etwa Bequemlichkeit gegeniiber der einen oder anderen Berufsgruppe.

Abb. 269 zeigt oben 4, den Schnitt durch das zum Dreiteilig-, unten 4 zum Zwei-
teiligformen eingerichtete Modell. Wir finden bei 4, den &uBeren Mantel mit
den vier Rippen in Natur, wihrend bei 4 ein Mantelkern vorhanden ist.

Bei 4, ist im Unterkasten die Kernmarke B; zum Einsetzen des Bohrungs-
kernes sowie der Ballenvorsprung von 25 mm. Der Mantelkasten umfaBt die
Gesamthohe des Modells und nimmt die Hohlriume A4, zwischen den Rippen
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mit; der Oberkasten hat die zweite Fiihrung des Bohrungskernes (,, den
vorspringenden Ballen von 25 mm sowie ‘den EingufB- und Steigtrichter

Abb. 270. Aufbau zum Modell zum drei-
teiligen Formen (Abb. 269 oben).

in sich aufzunehmen.

Der Aufbau des Modells nach Abb. 269, obere
Seite zum Dreiteiligformen eingerichtet, setzt
sich von oben nach unten zusammen aus der
Kernmarke €, 30/25 mm Durchmesser, 25 mm
hoch, mit angedrehtem Zapfen von 12 mm Durch-
messer, den oberen und unteren Scheiben D. Es
empfiehlt sich nicht, diese beiden Scheiben aus
einem Stiick auf der Drehbank auszudrehen, da
sie sich verziehen wiirden. Man verleimt sie, wie
in Abb. 270 rechts ersichtlich, aus je einer vollen
Scheibe von 180 mm Durchmesser und 30 mm
Starke, setzt auf beide Scheiben drei Ringe mit
je vier Segmenten nach den angegebenen MaBen
auf, um somit das Verziehen der Scheiben zu ver-
hindern. Mittelteil B, verbindet die obere und
untere Scheibe D mittels Zapfenfithrung. Dieser
Teil ist entsprechend der Formrichtung 83/80 mm
Durchmesser verjingt gehalten. Auf diesem
Verbindungsstiick miissen nun die vier Schaufeln
in Form von Rippen (vgl. Abb. 268, Schnitt
A—B) Dbefestigt werden. Diese Befestigung
mul} eine dauerhafte sein. Aus diesem Grunde
schneidet der Modellbauer die Rippen in ihrer
ganzen Stirke in die Nabe B, ein (s. Schnitt
H—J, Abb. 