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Vorwort. 

Die in der Sammlung "Werkstattbiicher" enthaltenen und von mir verfaBten 
beiden Hefte iiber Modelltischlerei haben in den Fachkreisen freundliche Auf­
nahme und weite Verbreitung erfahren. Dieser Erfolg hat mich ermutigt, dieses 
etwas groBere, auf eigenen langjahrigen Erfahrungen in der Praxis beruhende 
Werk als Erganzung herauszugeben. 

Der erste Teil behandelt allgemeine Fragen und gibt auch praktische Winke 
zur Verhiitung von Unfallen 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 Berufstatigkeit in der GroBindustrie habe ich so 
viele praktische Erfahrungen gesammelt, daB ich auf die Wiedergabe von anderem, 
als dem eignen, schon in der Literatur veroffentlichten Material verzichten konnte. 
Mein Buch bringt nur Beispiele aus der Praxis, also Arbeiten, welche tatsachlich 
ausgefiihrt wurden. Lediglich die Abbildungen der modernen Holzbearbeitungs­
maschinen wurden mir von Gebriider Schmaltz, Offenbach a.Main, zur Ver­
£iigung gestellt, wo£iir 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 UnterausschuB "Modelle und Zubehor" des "Gina" hat nach langwierigen 
Arbeiten Unterlagen festgelegt, welche fUr den gesamten Modellbau von ein­
schneidender Bedeutung sind. Man hat die Madelle in drei Klassen eingeteilt, 
so daB dem Besteller die Moglichkeit gegeben ist, sich fUr die gute oder bil­
ligere Arbeit zu entscheiden. 

Wenn nun die bevorste­
hende Klasseneinteilung der 
Modelle tatsachlich durchge­
setzt und eine Gesundung im 
Modellbau erreicht werden soil, 
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 
der Arbeit auswirkt. 

I 
Abb. 1. Aufbau ruuder Scheiben. 

Zu den Abnehmern von Modellen gehoren nicht nur GieBereien, sondern in 
erster Linie auch Maschinenfabriken, welche keine eigenen GieBereien haben. Jeder 
einzelne Abnehmer, ob Geschafts- oder Privatmann, ist bestrebt, fiir wenig Geld gute 
Ware zu kaufen. Die Klassenein­
teilung der Modelle erfordert aber 
auch von dem Hersteller groBte V or- i 
sicht beiderAbgabeeinesAngebots, 
wenn er Unannehmlichkeiten aus 
dem Wege gehen will; auf der an­
deren Seite jedoch bringen sie dem 
reellen Geschaftsmann insofern ei­
nen Vorteil, als er eine Waffe gegen­
iiber minderwertigen Konkurrenz­
angeboten erhalt; denn er kannnun 

I 

Abb. 2. Ringverleimungen. 

seine Ware in verschiedenen Ausfiihrungen und zu verschiedenen Preisen an­
bieten, und der Besteller erhalt 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 erlautert werden. 

Abb. 1 zeigt den Aufbau einer runden Scheibe, welche man in drei Ausfiih­
rungen anfertigen kann. Nr.l zeigt die Scheibe in Ausfiihrung nach Modellklasse I 

Lower, Modellbau. 1 



2 Allgemeines. 

aus drei Starken (gesperrt) verleimt. Nr. II zeigt die gleiche Scheibe aus vier Sek­
toren in Nut und Feder verleimt (Modellklasse II). Je nach del' GroBe des Durch­
messers wird man die Zahl del' Sektoren erhohen, um moglichst wenig Hirn­

••• f ./£ 

Abb.3. Aufbau hohler zylindrischer Karper. 

odeI' Kopfholz zu bekommen. J e 
spitzer del' Winkel del' Sektoren, 
um so weniger Kopfholz wird in 
Erscheinung treten. Nr. III zeigt. 
die Ausfiihrung del' Scheibe nach 
Modellklasse III aus einer einzigen 
Starke. Wahrend Klasse I und II 
fiir Dauergebrauch zu benutzen 
sind, eignet sich Aufbau nach 

Klasse III hochstens fiir einige Abgiisse, da das Holz sich verzieht, so­
bald es mit dem feuchten Formsand in Beriihrung kommt. 

Abb. 4. Verschiedenartige Ausfiihrung von Kernschnallen. 

In Abb. 2 ist del' Aufbau del' Ring­
verleimungen nach Klasse I bis III dar­
gestellt. In 1 ist del' Ring aus zwei Dick­
ten verleimt, Nr.II zeigt einen solchen 
aus drei Dickten und Nr. III einen auf 
Nut und Feder zusammengebauten Ring. 
Wahrend Nr.II unbedingt die einwand­
freie und sicherste Verleimung ist (je 
nach del' Hohe i 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 VOl' dem Auseinandergehen 
sichert. N r. III indessen ist eine primi­
tive Bauart. Wenn auch die Langholz­
federn i 1 einen gewissen Halt verbiir­
gen, so wird sich doch del' ohne wei­
tereAufleimungen versteifte Ring beim 
Gebrauch im feuchten Formsand sehr Abb. 5. Zusammenbau von einem rechteckigcn Kernkastcn 

in zwei Ausfiihrnngen. bald verziehen und als Modell odeI' als 
Modellteil unbrauchbar werden. 

Del' Aufbau hohler zylindrischer Korper ist in drei Arten auf Abb. 3 dar-
gestellt. Nr.I zeigt eine solide Bauart mit zwolf schmalen Dauben, Nr.II eine 

Abb. 6. Kernkastenhiilfte und Kernschablone zu 
einem abgesetzten runden Kern. 

Verleimung mit sechs Dauben, wahrend 
Nr.lII eineHohlverleimungmitmassiven 
Ho]zstiicken wiedergibt. Bei Nr.I und 11 
ist die Bauart grundsatzlich die gleiche; 
jedoch sind schmale Dauben insofern giin­
stiger, als sie bei del' Trocknung weniger 
schwinden und auch eine bessere Holz­
ausnutzung ermoglichen als die breiten 
Dauben bei Nr. II. Je groBer also del' 
Durchmesser del' Trommel, um so mehr 
Dauben wird man verwenden. 

Abb. 4 zeigt in zwei Arten den Au{bau von Kernschnallen mit eingestampften 
Kernen o. Wahrend Nl'. I unbedingt als sachgemaBe Arbeit anzuspl'echen ist, 
kann man abel' auch in einel' Kernschnalle nach Ausfiihl'ung II schon eine groBel'e 
Anzahl Kerne ausstampfen, ohne Gefabl' zu laufen, daB die Schnalle ungenau wird. 



Klasseneinteilung del' Holzmodelle. 3 

Eine ahnliche Bauart, jedoch fur h6here und gr6Bere Kerne, zeigt Abb.5. 
In Nr. I sind zwei voneinander unabhangige, zusammengezinkte Winkel, welche 
mittels Nutenineinander verbunden und verschraubt sind, ersichtlich. Diese Bauart 
ist als unbedingt zuverlassig anzusprechen, da sich del' zusammengeschraubte Kern-
kasten nicht uber Eck verstampfen At 

kann und somit del' aufgestampfte 
Kern p genau winklig wird. Weniger 
vorteilhaft ist die Ausfiihrung Nr. II. 
Fiir Dauergebrauch kann sie nicht in 
Frage kommen, und man wird sie nul' 
bei Modellen fur Klasse II und III 
anwenden. 

Bei del' Klasseneinteilung del' Mo­
delle muB naturlich immer erwogen 
werden, ob man nicht bei Bestellung 
eines Modells nach Klasse III (billigste 
Ausfiihrung) einen Nachteil hat bzw. Abb.7. Kernkastenhiilfte und Kernschablone zum Stehend-
ob nicht nachher h6here Former- und schabloniercn cines rundcn Kernes. 

Kernmacherl6hne ausgegeben werden 
mussen, ob man also nicht bessel' dabei gefahren ware, wenn man ein Modell mit 
dazugeh6rigen Kernkasten nach Klasse I (beste Ausfiihrung) bestellt hatte. Abb.6 
gibt ein typisches Beispiel hiervon. Bei Modellbestellung Klasse I wiirde ein aus 
drei Teilen (1, 2 und 3) zusam­
mengesetzter und stabil zusam­
mengebauter Kernkasten kl mit­
geliefert, in welchem sich die 
Kerne k sauber aufstampfen las­
sen. Die untere Halite del' Abbil­
dung zeigt ein Kernbrett k2' mit 
welchem die Kerne auf del' Kern­
drehbank hergestellt werden. Die 
Herstellung derartig kleiner und 

a 

Abb.8. Verbilligte Modellherstellung fUr 1-2 maliges Formen. 

schwacher Kerne (etwa unter 100 mm Durchmesser) auf Kerndrehbanken ist 
immer teurer als das Aufstampfen solcher Kerne in Kernkasten. Was also auf 
del' einen Seite vielleicht an Modellkosten gespart wird, legt man auf del' anderen 
Seite an Kernmacherlohn zu. 

Dasselbe Verhaltnis wie bei 
Abb. 6 finden wir auch in Abb. 7, 
wo die linke Seite eine Kern­
kastenhalite II mit eingestampf­
tem Kern l, rechts eine Schablo- ~~~~~~'1 
niervorrichtung l2 zur Herstel­
lung des Kernes ohne Kerndreh­
bank zeigt. Die Kernkastenaus­
fiihrung (linke Seite) kame fur 

Abb. 9. Fiir Dauergebrauch gebautes Modell. 

Modellklasse I in Frage, wahrend die Schabloniervorrichtung (rechte Halite del' 
Abbildung) del' Modellklasse II und III vorbehalten ist. Weiter muB berucksich­
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 II bzw. III. Das 
Buchsenmodell besteht aus den beiden Modellhalften a. Diese wurde man in 

1* 



4 Allgemeines. 

Klasse II vielleicht aus Erlenholz, in Klasse III hingegen aus Kiefernholz anier­
tigen. Die Teilflachen des Modells haben keine Hartholzauflage, und auch die 
Nocken c sind nur angesteckt, so daB immer mit der Moglichkeit des Verstampfens 
der Nocken gerechnet werden muB. Bei dieser Befestigungsart der Nocken muB 
der Former die Hohlkehle c2 in der Form anschneiden. Fiir einen ein- oder zwei­
maligen Gebrauch diirfte ein derartiges Modell immerhin geniigen. Die Modell-

~ 
~ 
~ 

I 
Abb.10. Das Einlegen von Schraubenlochkernen in FuBplatten. 

ausfiihrung Klasse I wiirde etwa 
Abb. 9 entsprechen. Hier sind die· 
halben Modellkorper b aus zwei bzw. 
drei Starken verleimt, wobei Starkeb} 
aml einer Hartholzauflage besteht, 
wahrend zu 2 bzw. 3 Erlenholz ver­
wendet werden sollte. Die Nocken c 
sind auf einer 16sbaren Platte c} be­
festigt, so daB sich der N ocken selbst 
in der Form nie verstampfen kann. 
Der Sicherungsstift in der Platte c} 

dient zum Halt der losen Modellteile beim Transport oder Lagern. Die Hohlkehle c2 

ist eine Lederhohlkehle. 
Auch beim Einlegen von Schraubenlochkernen, welche meistens durch Schleif­

Abb. 11. Modell zur SeiJrolIe 
kJasse) fUr einmaligen Gebrauch OeS"lmlln;. 

marken gefiihrt werden, kann durch sachgemaBe 
Modellarbeit dem Former die Arbeit erleichtert 
werden. 

Abb. 10 zeigt bei IV ein Modellunterteil mit 
aufgesetzter Schleifkernmarke m. Bei Ausfiihrun­
gen fUr Modellklasse I kann nur ein Kernkasten m4 

nach N r. I in Frage kommen. Dieser Kernkasten 
entspricht in seinen inneren Abmessungen m} ge­
nau der Schleifmarkem zuziiglich des Durchbruches 
durch die Bodenplatte. Bei Ausfiihrungen fUr Mo­

dellklasse II 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 Ausfiihrung muB der 

~ K------

Former, wenn er den Kern m} (III) eingelegt 
hat,dieverbleibende()ffnungm2 zustampfen. 
Hierzu soIl man dem Former ein Brett m3 
mitliefern,welches er an der durch Pfeil ge­
zeichneten Stelle auf den Kern m} ansetzt, 
wobei er besser die ()ffnung rn2 zustreichen 
kann. AIIerdings werden nur in den selten­
sten Fallen derartige Brettstiicke mitgelie­
fert, und man iiberlaBt es dem Former, wie 

Abb. 12. Modell II. Giite zu eine1:' SeiJrolle. er mit dem Einlegen der Schraubenloch 
kerne fertig wird. 

In derHerstellung vonSeilrollenmodellen laBt sich wiederinganz markanter Weise 
die Klasseneinteilung der Modelle wiedergeben. Abb. 11 zeigt ein Seilrollenmodell, 
wo der Hauptkorper h einschlieBlich der Naben h2 aus einem vollen Stiick Holz 
ausgedreht sind und die Kernmarke ha einiach aufgenagelt ist. Die Aussparung h} 
fUr das Seil muB nach diesem Modell in der Dreherei ausgedreht werden. GieBerei­
technisch ist diese Modellausfiihrung falsch; denn die sehr starke auBere Ummante­
lung der Seilrolle diirfte ohne Kern wohl kaum rein werden, so daB die Gefahr 
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besteht, daB die Abgusse unbrauchbar werden. Ganz abgesehen von dem Fehlen 
des Kernes hI 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. Gute. Hierbei ist der eigentliche Modellk6rper 
aus einem Stuck hergestellt, wahrend die Naben d1 und die Kernmarke d2 auf­
genagelt sind. Der auBere Laufkranz ist mit einer 
Kernmarke versehen zum Einlegen eines Kernes, 
damit die Scheibe bei d dicht wird. 6Z 

Abb. 13 zeigt den zum Modell nach Abb. 12 -i~"~~~~lilil geh6rigen Kernkasten e, welcher durch die Leisten e1 

verstarkt ist. Man kann hierbei je nach dem Durch-
messerd3einen 1/1-,1/2-, 1f,n 1/6-oder l/s-Kernkasten _____ ¢.d 3 
anfertigen. Der Kern wird in der Pfeilrichtung e2 Abb.13. Verbilligte Kernkastenherstel-
aufgestampft. Die Ausfiihrung kann als Klasse II lung zum Modell nach Abb. 12. 

bezeichnet werden, also fiir Einzelabgusse, vielleicht 
funf bis sechs Stuck, welche hintereinander ge~ormt werden; sobald ein derartig 
zusammengebautes Modell oder ein so zusammengebauter Kernkasten einige Zeit 
unbenutzt liegt, schwindet das Holz und die Modellteile werde:p. ungenau. 

Abb. 14 gibt den Aufbau des Dauer- ~ 
modells nach Klasse I zu der Seilrolle ~ 
wieder. Hierbei besteht der Modellk6r- ~ 

per aus dem durchgehenden Boden (3), )~~I~~~;~~lli~~~1-welchem beiderseits Segmentringe (1, : ~ 
2, 4und5) aufgeleimtsind. DieNabenft ~ 
und Kernmarken 12 und 13 werden ge- s § 
sondert gedreht und in den Hauptkor­
per eingefalzt bzw. mittels Zapfen ver­
bunden. Bei diesem Modellaufbau ist 
auch die Kernfuhrung anders als bei 
Abb. 12. Der Aufbau des Kernkastens 

Abb. 14. Dauermodell zur Seilrolle (zum dauernden 
Gebrauch). Gliteklasse I. 

zum Modell nach Abb. 14 ist in Abb. 15 ersichtlich. Dieser Kernkasten setzt sich 
zusammen aus dem Boden t mit aufgeleimter Scheibe tl und Verstarkungsleisten t4. 
Der auBere Kranz t2 ist aus Segmenten versetzt aufeinandergeleimt, in den Kern­
kastenboden t eingefalzt und aufgeschraubt. 
Dieser Aufbau des Kernkastens ist sehr solide; 
bei sachlicher Behandlung k6nnen in einem der­
artigen Kernkasten Hunderte von Kernen auf­
gestampft werden. Gegenuber dem Kernkasten 
nach Abb.13 hat dieser noch den Vorteil, daB 
er nicht in seitlicher Richtung aufgestampft 
wird, sondern von oben, wie die Pfeilrichtung 
angibt. 

Abb. 15. Kernkasten fiir Dauergebrauch zum 
Die Befestigung loser Teile in Kernkasten Modell nach Abb. 14. 

laBt sich ebenfalls verschiedenartig ausfiihren. 
Abb. 16 links zeigt eine Kernkastenhalfte n1 mit aufgestampftem Kern n. Bei 
diesem Kernkasten ist die lose Scheibe n 2 nur angesteckt, was keine Gewahr 
dafiir bietet, daB sich die Scheibe nicht beim Aufstampfen des Kernes ver­
setzt. Diese Ausfiihrung entspricht Modellklasse II oder III, zumal auch der Kern­
kasten selbst nicht verstarkt und vor dem Verziehen geschutzt ist. Auf der ent­
gegengesetzten Seite ist ein stabil gebauter Kernkasten wiedergegeben, der von 
auBen verstarkt und in dem der Nocken n2 in Form eines Holzzapfens hergestellt 
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ist, welcher, wenn der Kern aufgestampft ist, in der Pfeilrichtung herausgezogen 
werden kann. Diese Ausfiihrung wiirde der Modellklasse I entsprechen. 

Abb.16. Befestigung loser Teile in Kem­
kasten. 

Kriimmerkerne konnen auf zwei Arten her­
gestellt werden. Abb. 17 zeigt links einen aus 
den Teilen 1, 2 und 3 zusammengesetzten Kern­
kasten mit aufgestampftem Kern q. Diese Aus­
fiihrung entspricht Klasse I, wah rend die rechte 
Seite der Abhildung die schablonenmaBige Her­
stellung der Kerne wiedergibt. Hierzu ist nur ein 
Schablonenbrett q3 und eine Schablone q4 notig, 
wobei Kante ql an der Kante q2 gefiihrt wird. 
Die beiden Kernhalften werden dann aufeinander­
geschwarzt. Letztere Ausfiihrung kann nur fiir 
Klasse II oder III in Betracht kommen. 

Abb. 18 zeigt zum SchluB noch drei Modellausfiihrungen zu einem Rohrmodell. 
Nr. I dieser Abbildung zeigt ein komplettes Holzmodell fiir Modellklasse I, Nr. III 

:.--=---
zeigt ein Lehmmodell mit auf­
gesetzten Holzflanschen u und 
Nr. II ein Skelettmodell, be­
stehend aus den Holzteilen r 
und dem eingestampften Form­
sand 8. Man kann nach den 
Ausfiihrungen II und III auch 
mehrere Formen herrichten, 
wenn man das Lehm- bzw. 
Skelettmodell einigermaBen 
schont. 

Abb.17. Herstellung von Kriimmerkemen auf zwei Arten. 

Schon diese wenigen Aus­
fiihrungen zeigen, daB die Klas­
seneinteilung der Modelle ge­

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

Abb. 18. Herstelluug eiues Rohrmodells anf drei ver­
schiedene Arten. 

iiberhaupt hat. Auch der Modellbauer 
bzw. -lieferant solI 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 
bei gutem Willen auf beiden Seiten 
und im Interesse der Wirtschaft kann 
diese Neuerung nur begriiBt werden, 

denn sie bringt Licht in die Dunkelbeit des Modellbaues mit seinen Auswiichsen 
in der Preisfrage. 

2. Der l\'Iodelleinkanf. 

Bei Modellbestellungen, welche in den meisten Fiillen vom rein kaufman­
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 del' heutigen 
Zeit SparmaBnahmen ergriffen werden; wenn man abel' an der verkehrten Seite 
spart, so· bucht man keinen Gewinn, sondern einen Verlust. 

Die Eriahrungen haben gelehrt, daB man nul' ein einwandfreies Modellangebot 
erhalten kann, wenn man dem Modellbauer genaue Angaben macht, wie er sein 
Modell zu bauen hat, welche Holzstarken zu verwenden sind, wieviel Kernkasten 
bzw. Schablonenbretter in Frage kommen usw. Erst wenn diesel' Weg beschritten 
wird und del' Kaufmann, Techniker und Praktiker sachlich zusammenarbeiten, 
wird manche Unannehmlichkeit im Modellbau aus dem Weg geraumt werden. Die 
gemachten Angaben werden bestatigt, wenn man durch die einzelnen Modellbau­
werkstatten gE'ht und sieht, wieviel Leute oftmals mit Modellreparaturen beschaftigt 
sind. Je nach del' GroBe eines Modells konnen zwischen Giiteklasse I und III 
Preisunterschiede bis zu 50 Ofo und noch mehr in Erscheinung treten. Fiir 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 groBer Anzahl nicht dariiber herstellen. 

Nicht del' Modellbau ist unproduktiv, son­
dern nur die Modellausbesserungsarbeiten sind 
als unproduktiv zu bezeichnen. 

Wenn man heute von maBgebenden Stellen 
aus, wie yom "Deutschen AusschuB fiir tech- 'I511!1.. ... _mIi:iI 
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nisches Schulwesen", des "Deutschen Former­
meisterbundes", des "Verb andes 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 del' in­
teressierten Stellen, diese MaBnahme auch tat­
sachlich zu unterstiitzen und del' Schundarbeit Abb.19. Folgen falscher Hohlverbauung. 

keinen Vorschub zu leisten. 
Wie manchmal auf dem Gebiete des Modellbaues gesiindigt wird, zeigt z. B. 

ein Fall, der sich VOl' vielen Jahren in einer der groBten rheinischen GieBereien 
ereignet hat. Angeliefert wurde ein groBes Maschinenbettmodell, dessen beide 
seitliche Wangen nach Abb. 19, rechte Halite, zusammengebaut waren; die Holz­
starke del' Umwandung f betrug 25 mm; die Verbaustiicke d waren voll, also 
verleimte Bretter, welche durch die Querleisten e verstarkt wurden. Nun ereignete 
sich folgendes: Das angelieferte Modell wurde auf die Richtigkeit del' MaBe hin 
nachgepriift und zwei Formern iibergeben. Da es sich urn eine groBere Form 
handelte, wurde sie mittels Luftdruckstampfer aufgestampft, und hierbei wurden 
die Seiten f in del' Pfeilrichtung b hohlgestampft, so daB sich das Modell trotz 
Verwendung von zwei elektrischen Kranen in del' Pfeilrichtung c nicht aus del' 
Form heben lieB. Es gab nur zwei Auswege: entweder muBte man die teuere 
Form opfern oder das Modell innerhalb del' Form so gut als moglich auseinander­
nehmen. Letzteres wurde vorgenommen, und dabei bekam man einen Einblick, 
wie unsolide dieses an sich allerdings billige Modell zusammengebaut war. Die 
Verbaustlicke d, welche durch die Querleisten e an den oberen und unteren Enden 
VOl' dem Zusammentrocknen geschiitzt waren, arbeiteten in del' Mitte urn so mehr, 
so daB sie die Form annahmen, wie bei Abb. 19 rechts punktiert ist. Die Seiten­
wande f, welche durch Leim und Nagel mit den Verbaustiicken d fest verbunden 
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waren, zogen sich infolgedessen, wie schon erwiihnt, in der Pfeilrichtung b nach 
innen. Da nur 25 mm starkes Holz verwendet wurde, tat auch der Luftdruck­
stampfer noch sein Teil, und die freitragenden Fliichen wurden zwischen den 
Verbaustiicken noch mehr hohlgestampft. Neben dem Auseinandernehmen des 
Modells erforderte natiirlich das Auspolieren der Form bedeutende Zeit, da durch 
die hohlgestampften Fliichen in del' Form aIle ausgebaucht waren und selbst­
redend mittels Richtscheit geradegezogen werden muBten. Nun muBte 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 angangig 
schad los gehalten haben; aber den Produktionsverlust, welchen aIle diese Umstande 

~~"'Jf 
"m 

Abb. 20. Falscher und richtiger ModeIIaufbau. 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, daB man dem billigsten Angebot den Zu­
schlag erteilt hatte. Schon durch die Verwendung von 25 mm starkem Holz statt 
Holz von 45 mm waren 80 Ofo weniger Holz am Modell als bei einer soliden Aus­
fiihrung, und da auch das Modell nicht so zusammengebaut wurde, wie es von 
fachmannischem Gesichtspunkte aus notig gewesen ware, so war es nicht zu ver-

n wundern, wenn das Modell 50 Ofo billiger war als 
~Il. r=:::::'4==:£-. .lJl das teuerste, aber vielleicht reellste Angebot. 

I ~ __ ~___ Einen weiteren MiBstand findet man viel bei 
--~--- Grundplattenmodellen. Rippen in Grundplatten-
~ modellen sollen stets eingeschraubt werden, wie 

n Abb. 20, links zeigt ; verwendet man, urn eine 
Verbilligung der Fabrikation zu erzielen, Nagel, 

Abb.22. FolgendesbilligenModelleinkaufs. wie Abb. 20 rechts zeigt, so ist eine Gewahr da-
fiir, daB der Neigungswinkel i stehenbleibt, nie 

geboten. Man sieht die Folgen in Abb. 21, wo durch Auseinanderstampfen in 
der Pfeilrichtung k, weil die verwendeten Nagel ihren Zweck nicht erfiillen, eine 
Sperrfuge m entsteht und der Neigungswinkel i somit seine Stellung andert. 

Auch bei Kernkasten stoBt man oft auf unsachgemaBe Arbeit. Wenn schon 
im Modellbau auf die Behandlung in der GieBerei Riicksicht genommen werden 
muB, so trifft dieses bei Kernkasten besonders zu, weil gerade sie durch das Los­
klopfen der Kerne sehr stark beansprucht werden. In Abb. 22, list ein billigst 
hergestellter Kernkasten wiedergegeben, mit diinnem, zu schwachem Holz fiir 
den eigentlichen Kernkasten ebenso wie fiir die Verdopplung n. Die Folgen sind 
in Abb. 22, III zu sehen: die Kernkastenhalften verziehen sich vollstandig, so daB 
der Kernkasten unbrauchbar wird. Wiirde man etwas starkeres Holz fiir den 
Kernkasten wie fiir die Verdopplung n verwenden und die einzelnen Kernkasten­
teile nochma1s seitlich durch Leisten 0 versteifen (Abb. 22, II), so ware ein Ver­
ziehen der Kernkastenhalften ausgeschlossen. 

AIle in den Abbildungen gezeigten Mangel 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 schadigt man sie aber un­
bewuBt, weil man nicht iiber die notigen praktischen Erfahrungen verfiigt. Es 
soll dies kein Vorwurf gegeniiber den Kaufleuten sein; sondern die Griinde liegen 
in dem falschen Geschiiftsprinzip. . 

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

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

3. Aushebe- nnd Losschlagvorrichtnngen nnd 
Modell verstarknngen. 

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 ordnungsgemaBen 
Modell gehOren auch die ge­
nannten Vorrichtungen. In den 
meisten Fallen werden Aus­
hebe- und Losschlageisen vom 
Besteller in eigener Werkstatt 
angebraeht. 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 
erhaltHch, so daB sie auch 
der Privatmodellbau beziehen 
kann. 

Abb. 23 gibt eine Los­
sehlage- und Aushebevorrich­
tung wieder. Es ist ein von 

l 

Abb.23. Losschlage- und Aushebeelsen. 

allen Seiten geschlossenes Kastenmodell l angenommen, wo die Kastentrennung 
gleichzeitig die Oberkante des Modells, der Oberkasten also glatt ist. 

Man verfahrt hier am besten so, daB man auf die Oberflache des Modells 
einen Klotz n aufleimt und verschraubt. In diesen Klotz wird eine rechteckige 
oder viereckige Platte m eingelassen, deren Starke 010-12 mm ist. Diese Eisen­
platte muB mit kraftigen Holzsehrauben befestigt sein. Das in dem Klotz n be­
findliche Loch r soIl mindestens 10 mm im Durchmesser groBer sein als das Loch p 
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in der Platte m. Beim Losschlagen steckt der Former seine Eisenstange in das 
Loch p, schHigt von allen Seiten unten gegen die Stange an und lockert auf diese 
Weise das Modell. Die Vertiefung von Klotz n wird im Oberkasten dann zu­
gedammt. Befinden sich nach dem Oberkasten zu Kernmarken, so laBt 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 0 beren Boden des Modells 
....Jir--------i-------~ einlaBt und das Loch r entweder an- oder· 

durchbohrt. 
Die Aushebevorrichtung besteht in die­

sem Fall aus vier an iiber Kreuz ange­
brachten Flacheisen q. Die Starke des 
Flacheisens geniigt mit 3-4 mm vollauf. 
Das Flacheisen bekommt bei v eine Krop­

Abb. 24. Losschlage- uud Aushebevorrichtung an 
einem hohlen Modell (Grundplatte). fung, damit es winklig zur Oberflache steht, 

und hat am unteren Ende eine Nase y, 
welche in das Modell eingelassen wird; diese N ase y ist erforderlich, damit das 
gesamte Modellgewicht beim Ausheben nicht allein an den Holzschrauben w hangt. 
Die Breite t des Flacheisens wahlt man in der Regel mit 50 mm, da am oberen 
Ende ein Loch zum Einhangen 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, muB das MaB x jedoch min­

s 

u 

v Ix 
Abb. 25. Schnitt durch eine Grundplatte. 

destens 20 mm sein. Falls das Modell eine 
Sockelleiste hat, ist das Aushebeeisen, wie 
Schnitt A-A zeigt, einzulassen. 

u 

Abb. 26. Ansicht in der Pfeilrichtung '" in Abb. 25. 

Abb.24 zeigt eine Losschlage- und Aushebevorrichtung an einem hohlen 
Modell (Grundplatte) mit nicht allzu groBer Wandstarke. Die Vorrichtung iSli 

die gleiche wie bei Abb. 23, nur sitzt die Losschlagevorrichtung tiefer und muB 
ebenfalls im Oberkasten zugedammt werden. 

Abb.25 zeigt den Schnitt durch eine Grundplatte. Die vier Seitenwande r 
sind oben durch den Boden q fest verbunden; man leimt den Boden auf, rundet 
die Kanten 8 ab und zieht dann zur Sicherheit diinne Holzschrauben ein, da ja in die­
sem Falle geniigend Holz vorhanden ist. u ist. die Sockelleiste der Platte, die be­
sonders aufgeleimt wird, t sind Lederhohlkehlen in GroBe der vorgeschriebenen MaBe. 



Aushebe- und Losschlagvorrichtungen und Modellverstarkungen. 11 

Abb.26 zeigt die Ansicht der Grundplatte Abb. 25 in der Pfeilrichtung x. 
Die Praxis hat gelehrt, daB derartige Grundplattenmodelle an der Verbindungs­
stelle w-w ihren Halt verliel'en 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 
genugend Widerstandsfahigkeit, so daB es 
in der GieBerei ruhig eine unsanfte Be­
handlung vertragen kann. Auch fiir den 
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Abb.27. Nabe mit eingeleimter Kernmarke. Abb. 28. Mit Blechscheibe verstarkte Nabe. 

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

Abb. 27 zeigt eine im Modellbau ubliche Nabe a mit eingesetzter Kernmarke b. 
In der Regel werden die Kanten c stark beschadigt. Bei den Kernmarken sollte 
man stets die obere Kante c anfassen, einmal, da­
mit die Kante nicht splittert, auBerdem laBt sich 
die Kernmarke leichter aus der Form heben. 

Abb.28 zeigt die gleiche Nabe, vor dem Ver­
stoBen der Kante c geschutzt. Man setzt auf die 
Nabe a eine Blechscheibe e von rund 3 mm Starke. 
In der Mitte der Scheibe befindet sich ein Loch 
gleich dem Zapfendurchmesser h + 1/2 mm. Das 
Aufsetzen der Nabe auf das Modell geschieht wie 
folgt: Sobald die Nabe auf der Holzdrehbank fertig­
gestellt ist, schlagt 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 
Einsetzen der Kernmarke b geschieht zuletzt. Die Holznabe a muB am Modell 
entsprechend der Scheibenstarke e niedriger gehalten werden. Die ersten Ver­
suche dieser Art habe ich vor etwa zwanzig Jahren an Kalanderstandermodellen 
vornehmen lassen, wo samtliche vorstehenden Naben und die langen Fiihrungs­
kernmarken mit Blech von 5 mm Starke beschlagen wurqen. 

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 erhaltliche Aushebevorrichtung fUr mittlere 
Modelle; die Vorrichtung besteht aus einer runden GuBscheibe i mit angegossenem 
Nocken; das durch i gehende Loch ist mit Gewinde versehen. Der Aushebegriff k 
ist am oberen Ende zusammengeschweiBt und hat am unteren Ende ein Gewinde, 
das dem Gewinde in der Platte i 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 M5glichkeit, Modell und Form zu schonen. Allerdings 
eignet sich diese Vorrichtung nur fiir nicht allzu schwere Modelle, da ja die vier 
Holzschrauben das gauze 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 Kernkasten kleiner gehalten werden oder solI 
die Kernmarke an der Einfiihrungsstelle des Kerns groBer gehalten sein 1 

Diese Frage ist von weittragender Bedeutung fUr den Modellbau wie fiir die 
Formerei. Die Fachleute haben sich bisher noch zu wenig mit dieser Frage befaBt, 
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, daB 
man den Kernkasten mindestens 1 mm, ja sogar F/2 mm, kleiner halten soll; 
wendet man dieses Verfahren dann auch in einer anderen GieBerei an, so kann 

A 

-- es passieren, daB man das 
~~~~~~E~~ Modell zuriickbekommt mit 
~ dem Bemerken, die Kernmar-

ken seien 1-F /2 mm kleiner 
als der Kern und infolge­
dessen seien soundso viele 
Abgiisse AusschuB geworden. 

Man sieht also, daB durch 
derartig auseinandergehende 

Abb.30. Schiefsitzender Kern in- Abb.31. Geradesitzender Kern 
foige faischer Kernmarke . bei richtiger Kernmarke. Anschauungenoft ganz unhalt-

bare Zustande entstehen k5n­
nen. Schon durch den dreimaligen Lackanstrich wird der Kernkasten innen 
enger und die Kernmarke auBen etwas starker, so daB schon eine gewisse Toleranz 
vorhanden ist. Auf keinen Fall darf aber eine Differenz von 11/2 mm sein, wenn 
auch auf 1/10 mm Genauigkeit natiirlich weder in der Modellwerkstatt noch in 
der Formerei gearbeitet werden kann. 

Eine andere, gleichfalls sehr wichtige Frage ist die: Wie soll die Kernmarke 
kegelig gehalten sein 1 Auch hieriiber gehen die Ansichten sehr weit auseinander. 
Die Frage ist die, wenn z. B. im GuBstiick ein Bohrloch von 40 mm verlangt wird, 
solI die Kernmarke am Modell 42 mm Durchmesser haben und sich auf 40 mm 
verjiingen oder soIl sie sich von 40 mm auf 38 mm Durchmesser verjiingen 1 
Wenn man zu dieser Frage Stellung nehmen will, so muB man zwischen Vnter­
und Oberkastenkernmarke unterscheiden, wei! in dieser Frage zwischen beiden 
Kernmarkenarten in dieser Beziehung ein Vnterschied gemacht werden muB. 

An einer Platte hatte ich versuchsweise eine Vnterkastenkernmarke 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, daB der Kern oben 
zu viel Luft hatte und beim GieSen nach der Seite gedruckt wurde, weil er im 
Oberkasten keine Fiihrung hatte, die Wandstarke wurde ungleichmaBig, wie 
A und B zeigen; der Vorzeichner kam beim AnreiBen nicht aus, da sich das 
Mittel in der Pfeilrichtung verschoben hatte, und das GuBstuck wurde AusschuB. 
Richtig ist, wie erwahnt, in einem solchen Falle, den Kern am Modell auf MaB 
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 angstlich zu sein; denn es gehort zum Formerberuf, auch einmal einen 
nichtpassenden Kern passend zu feilen. 

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

Abb.32. 1m Oberkasten stark kegelig gehaltene Kern- Abb.33. Nach dem Oberkasten gehender loser Mo-
marke. dellteil. 

und muB dann das in den Oberkasten einzufiihrende Ende stark nachfeilen, was 
fUr ihn einen Zeitverlust bedeutet, oder man fertigt den Kern in einem besonderen 
Kernkasten an, was wieder unnotige Modellkosten verursacht und die bewahrten 
Kernmasehinen vollstandig ausschalten wiirde. Es gibt aber hierfiir noch eine 
wesentlieh bessere und auch gieBereitechniseh riehtige Losung, namlich alles, 
was in den Oberkasten hineingeht, am Modell loslassen und aufdubeln, wie es 
in Abb. 32 dargestellt ist. Das ist die einzig richtige Losung, da man die 
Kerne nicht ubermaBig stark kegelig zu halten braueht und somit jederzeit 
Kerne, welehe auf der Maschine hergestellt sind, verwenden kann. Bezuglich der 
Konisitat der Oberkastenkernmarke verweise ieh auf "Falseh und Riehtig" S.24. 

Leider verfahren eine groBe Anzahl Firmen :riach Abb. 32, lassen also besondere 
Kernkasten fur die dargestellte Kernform anfertigen. Dieses Verfahren entspririgt 
meist personlichen Gedankengangen, und es beachtet nicht, ob Naehteile da­
durch entstehen. Es ist ein Unding, auf der einen Seite durch Formmasehinen 
und andere masehinelle Einrichtung die Formerei billiger zu gestalten und dann 
auf der anderen Seite durch Einfiihrung eigener unpraktischer Verfahren, 
also durch unnotige 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
statt benotigt werden. 

Es soli hier ein V orschlag unterbreitet werden, . 
del' sich in einer groBeren Maschinenfabrik sehr gut 
bewahrt hat. 

Abb.34 zeigt zwei normalisierte Kernmarken. 
A ist die Oberkastenkernmarke, B die Unterkasten­
kernmarke. 

Abb.34. Normalisierte Rernmarkeu. Bekanntlich wird in del' Praxis die nach dem 
Oberkasten zu festsitzende Oberkastenkernmarke 

niedriger und etwas starker kegelig gehalten als die Unterkastenkernmarke. E" 
diirften sich etwa nachfolgende Abmessungen als Normen empfehlen: 

A. 0 b erkastenkernmarken: 

D D2 d HI h D D2 d HI 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 betragt del' Anzug durchweg 3 mm; auf zwolf 
verschiedene Nabendurchmesser D finden wir drei verschiedene Zapfendurch­
messer d; die Hohe des Zapfens h ist gleich dem Zapfendurchmesser d, was dem 
allgemeinen Gebrauch entspricht. Bis jetzt halt man sich uberhaupt nicht an 
einen bestimmten Zapfendurchmesser; jeder einzelne Arbeiter setzt in del' Regel 
den Durchmesser selbstandig nach eigenem Ermessen und nach den vorhandenen 
Bohrern fest, was naturlich fUr die gesamte GieBereipraxis nachteilig ist. 

B. Unterkastenkernmarken: 

D DI d H h D DI 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 80 79 30 60 30 

Bei den Unterkastenkernmarken entsprechen die MaBe d und h denen del' 
Oberkastenkernmarken; also werden diesel ben Bohrer verwendet, und man kommt 
fUr die Bohrung von Nabenzapfen mit drei Sonderbohrern aus. Dadurch, daB 
man diese Kernmarken nun als Massenartikel herstellen kann, wurde 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 Fallen aus dem Vollen bohrt. Desgleichen 
erscheint es nicht wUnschenswert, groBere Kernmarken als 80 mm Durchmesser 
auf Vorrat zu arbeiten, weil del' Bedarf daran nicht sehr groB ist. Abb. 35 zeigt 
vorratige Kernma,rken in einer Modellwerkstatt. 



Abb. 36 zeigt zwei 
lose auf ein Armkreuz 
oder eine volle Platte B 
aufzusteckende Naben A. 
Rier erscheint es ange­
bracht, den Durchmesser 
der Bohrung D als Norm 
mit 40mm und den Durch­
messer der Zapfen Dl mit 
schwach 40 mm anzu­
setzen, so daB die Naben 
A lose, abel' doch gut sit­
zend, hineingesteckt wer­
den konnen. 

Bearbeitungszugabetabellen. 15 

Bekanntlich miissen 
Naben an Riemscheiben­
modellen sehr oft ausge­
wechselt werden. Die 
meisten Modellager sitzen 
voller Naben; aber mei­
stens paBt die Fiihrung 
der Nabe nicht. Durch 

Abb.35. Vorratige Kernmarken im Regal, nach Grilllen geordnet. 

die Normalisierung muB 
erreicht werden, daB 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 
unnotige Transportkosten erspart. 

Diese Vorschiage konnen vielleicht als 
Richtlinie fUr die Normungsarbeiten dienen, 
und es ware erwlinscht; daB maBgebende Stel­
len die Anregung aufnehmen; dadurch konnten 
viel Lohne und Rolzkosten gespart werden. 
Diese Angaben stellen nul' einen gemachten 
Versuch auf dem Wege der Normalisierung 
dar, wei! man bis heute hierin keinerlei Richt-
linien kennt. Abb. 36. Normale Befestignng von Naben. 

6. BearbeitungszugabetabeUen. 

Eine bisher noch ungelOste Frage im Modellbau ist die Frage del' Bearbeitungs­
zugabetabellen. Diese Tabellen wird man wohl niemals einheitlich aufstellen 
konnen, wei! hierbei stet.s der Maschinenpark eines Betriebes in Betracht gezogen 
werden muB. Die beigefUgte Tabelle 1 kann also nicht als allgemein gelten, sondern 
sie ist die Tabelle einer siiddeutschen Maschinenfabrik und hat sich durchschnit.tlich 
nach mehrfachen Anderungen bewahrt. Es diirfte sich jedoch kaum ein Fachmann 
finden, der allein die Verantwortung fiir eine derartige Tabelle iibernehmen wiirde, 
wei! die Verantwortung hierbei zu groB ist und nul' wo Massenartikel, also 
MaschinenguB in Frage kommt, kann man sich evtl. auf Bearbeitungszugabe­
tab ellen 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. fiber falsche Konstruktionen 
in gieBtechnischer Hinsicht wird laufend berichtet; es sollen hier lediglich einige 
Beispiele angefiihrt werden, welche dem ModeUbauer ~ 
und auch dem Former die Arbeit erschweren. 21/7 

Die heutige Wirtschaftslage erfordert eine restlose -l=~~==1=~;:::t::;:=l 
Ausnutzung der Arbeitskrafte, dieses bedingt wieder, 
daB die Konstruktionen bzw. das Modell so gebaut ~ 
sein sollen, daB dem Former bei seiner Arbeit keine 1 
Schwierigkeiten entstehen. Leider findet man heute - 1 ..... >---- J5/7---~~ i 
noch eine groBe Anzahl Maschinenfabriken, welche, weil t6 
sie keine eigene GieBerei besitzen, auch keine gieBerei- ~..., 
technische Zeitschrift halten, dieses insbesondere zum 1" '" 
Schaden der werdenden Konstrukteure. 

Aber nicht nur fUr BUros ist eine derartige Zeitschrift - A Schmit A-B 
unentbehrlich, sondern auch fUr die einzelnen Betriebs- ->-I -zs 
abteilungen; insbesondere soUte den Modellbauwerk- Abb.37. Spannwinkel. 
statten eine GieBereizeitung nicht vorenthalten werden. 

Abb.37 zeigt einen Spannwinkel, dessen beide Schenkel je zwei Scheib en 
tragen. Das Modell laBt sich ohne weiteres gieBereitechnisch ausfiihren, indem 
man Scheibe A lose laBt, damit sie der Former einziehen kann. 

Abb. 38. Lagcrbuchse. Abb. 39. In Buchse nach Abb. 38 eingezeich· 
nete Bearbeitungszugabe. 

An und ftir sich ware dagegen nichts einzuwenden, wenn der Modellbauer 
diese Scheiben immer mit Schwalbenschwanzftihrungen versehen wiirde. Leider 
geschieht dies in den wenigsten 
Fallen. Man bohrt ein Loch in 
die Scheiben und steckt diesel ben 
mit einem Drahtstift fest. Man 
tiberlaBt 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 MaB 
von 220 mm eingehalten werden 

Abb. 40. Folgen eines schief eingelegten Kernes. 

muB, werden bei einem Verestzen der Scheib en die Locher aus der Mitte 
derselben kommen. Sollte es sich nun urn mehrere Abgtisse des Modells handeln, 
wird das Bild noch anders, es wird unter Umstanden jeder AbguB anders ausfallen. 

Lower, ModeUbau. 2 



18 Allgemeines. 

Bedingt es die Konstruktion, daB unbedingt Scheib en an dieser Stelle sitzen 
mussen, so muB der Modellbauer auf aIle FaIle dafiir sorgen, daB sich die Scheiben 
beim Einstampfen nicht versetzen, in diesem FaIle muBten also die Scheiben 

~1,JU~ 
;---- 31U -----<..l 

5 

ScM/it A -JJ j 

~1~ 
-;0, ..... 

18 
Abb. 41. Lagerbock im T·Querschnitt. 

mit Schwalbenschwanzfiihrungen, 
wie links angegeben, versehen sein. 

Bei diesem Spannwinkel ist es 
konstruktiv nicht erforderlich, daB . 
gerade Scheiben an dieser Stelle 
sitzen, und hier kann der Kon­
strukteur schon Abhilfe schaffen, 
wenn er statt del' beiden Scheiben 
A eine andere Ausfiihrung vorsieht 
und an diese Stelle zwei Lappen setzt. 
Bedingung ist, daB auch hier gleich 
das Einformen des Modells beruck­
sichtigt wird, die Lappen also von 
70 auf 74 mm nach oben kegelig an­
laufen. Wennnun seitens del' Modell­
werkstatt verlangt werden soUte, 
daB sie derartige formtechnische An­
derungen ohne weiteres vornimmt, 
so kann vom rein technischen 
Standpunkte jedoch nicht zugestan­
den werden, daB in del' Modellwerk­
statt einfach von der Zeichnung abge­
wichen wird. Der Konstrukteur hat 

es aber in der Rand, dem Modellbauer die Arbeit zu vereinfachen, dem Former das 
Ausheben des ModeUs zu erleichtern, und es ist Gewahr geboten, daB ein AbguB 
wie der andere wird, daB das MittelmaB genau eingehalten werden kann. 

Abb.38 zeigt eine Lagerbuchse mit Bund und ausgespartem Kern. Die 
Bohrung der Buchse ist mit 80 mm angenommen, die Aussparung, welche be­

zweckt, daB die Buchse nicht 

f~J~ tlt\~;~f:\m~~';{~ E"1(~ ~g~~~~~:~::r~ 
-= ~ der schwarz bezeichnetenSteUe 

die Zugabe zum Ausbohren. 
Randelt es sich um eine GuB­
buchse, ware mit 10 mm im 
Durchmesser, bei einer Rot­
guBbuchse mit 5 mm im 
Durchmesser zu rechnen. 

Abb. 42. Modell nach Abb. 43 eingeformt. 
Man soIl mit der Bearbei­

tungszugabe nicht zu angstlich 
sein, denn gerade hier fehlt oft­

mals das Verstandnis. Man will moglichst wenig Bearbeitungszugabe, um z. B. in der 
Dreherei wirtschaftlicher zu arbeiten, vergiBt dabei aber, daB einmal del' Former mit 
einer losen Masse, mit Sand arbeitet, zum anderen, daB es bedeutend bessel' ist, del' 
Stahl schneidet beim Drehen ins volle Fleisch, als daB er uber die Kruste kratzt; denn 
darunter leidet der Stahl, und eine solche Arbeitsweise ist niemals wirtschaftlich. 
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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 

A 

c 

I( er, wie schon vorher erwahnt, einen Kern­

B 

S"hnltt A-B 

T -4t 
Abb. 43. Formgerechtes :Nlodell. 

.D 

r-­
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

Schnilt{'-D 

Abb.45. Lagerbock im l)·Querscimitt. 

kasten an, odeI' aber er macht ein sog. 
Kernbrett, und der Kern wird auf del' 
Kerndrehbank gedreht, wie Abb. 6 zeigt. 
Letzteres Verfahren solI jedoch nur bei 
groBeren 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" 5 mm, bei "B" 10 mm Aussparung 
im Durchmesser. Was ist nun das Richtige 
in bezllg auf die Formerei und mecha­
nische Bearbeitung? 

Legt sich del' Kern nul' etwas schief, 
so hekommen wir ein Bild, wie Abb.40 

Abb.44. Befestigung der Nabe ]{ am Modell nach Abb. 43. 

E F 

SchnittE-F 

n 

r-­
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

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

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

2* 



20 Allgemeines. 

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

"'IE~---- fiOO---

Jclmill 
A-B 

Abb.47. 
Spurbock. 

10 mm im Durchmesser, zu sorgen, damit man nicht Gefahr lauft, falls sich der 
Kern etwas versetzt, ungleichmaBige Wandstarke zu erhalten. 

Abb. 41 zeigt einen im Maschinenbau iiblichen Lagerbock im T- Querschnitt. 
Auch hier entsprechen die Werkstattzeichnungen in den wenigsten Fallen der 

1'<----- 500 Formgerechtigkeit. Die Zeichnung nach Abb. 41 

r-----
I 

r---
I L ___ _ 

---- --, f 
I -$1 ~ 
, ___ .-J 1 

~1~~---¥60 ----~ 

Abb. 48. Draufsicht auf den Spurbock 
der Abb. 47. 

ist ul1l'ichtig, denn das Modell wird in seiner 
Form von del' Zeichnung abweichen miisf.'en, 
wenn dem Former seine Arbeit erleichtert 
werden solI. 

Die Mangel diesel' Zeichnung, welche ins­
besondere fUr den Former ausschlaggebend 
sind, mochte ich kurz besprechen. 

Wir sehen, wenn die Zeichnung nach 
Abb. 41 ausgefUhrt ist, lauter waagerechte 
und senkrechte Striche. wie die Arbeit mit 
Schiene und Winkel am Brett dies ergibt. Urn 
ein Jdares Bild zu bekommen, betrachten wir 
Abb. 42, welche uns das Moden eingeformt 
wiedergibt. Falschist an Abb. 41, daB die 
Sohlplatte auf die Lange von 310 mm genau 
winklig gehalten, die Sti:irke von 25 mm gleich~ 
maBig beibehalten, die Nabe von 150 mm genau 
zylindrisch, die Rippe F gleichmaBig 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 del' Wand H anlauien, ersetzen, urn einmal dem Former 
unnotige Arbeit zu ersparen und andererseits zu verhiiten, daB beim Bohren der 
Schraubenlocher letztere durch etwaiges Versetzen del' Scheiben G nicht einseitig 
zu sitzen kommen. Ein Modell nach Abb.41 ware fUr den Former unmoglich 
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zum Gebrauch, da beim Ausheben des Modells aus der Form letzteres so fest­
sitzen wfude, daB dieser ArbeitsprozeB ohne Beschadigung der Form uberhaupt 
nicht ausfiihrbar ware. 

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

JchniH 
C-D 

Abb. 49. Modell zum 
Spurbock nach 

Abb. 47 und 48. 

Teile (vgl. Abb. 42) gut konisch gehalten sind . . Rippe Fist 18 mm auf 21 mm, 
die Sohlplatte 24 mm auf 27 mm in der Dicke und in der Lange 310 mm auf 
316 mm gehalten, statt der Scheiben G finden wir Lappen, welche am Modell 
fest angebracht sind, nur der Nocken K muB lose bleiben und ist mit Schwalben­
schwanzfiihrung zu versehen (s. Abb. 44/1). Die Befestigung nach Abb. 44/11 
ist falsch. Das Modell hebt sich, wenn aile _ Jf.5 -----"r. 
Teile auf Anzug gehalten sind, gut aus, N :~311--""1: N 
dem Former wird Flickarbeit erspart, Form r-r-..., ..... r-T:rr-T-I'. :n-.,-...r-, .... 1(J 

und AbguB werden sauber. I e ' 
Was fur den Lagerbock im T-Quer- I 

schnitt gilt, ist auch fur den Lagerbock im U - I 
Querschnitt maBgebend (s. Abb. 45 u. 46). 1 

Abb.47 zeigt einen Spurbock, 650mm ;If ~==a=~H-1t}:::=I::E==t~'JM 
Hohe, 675 mm auf 600 mm auBere FuB--r: 
maBe. Auch hier ist die Zeichnung aus 
formtechnischen Grunden falsch. Die Rip­
pen C und FuBplatten D sind nicht 
kegelig gehalten. Die zwei Sohlplatten 
von 600 mm Lange mussen zur Halfte, 
also mit 300 mm, in den Oberkasten und 
zur anderen Halfte in den Unterkasten 
eingefo~mt werden (Abb. 51). Es durfte 

Abb.50. Dranfsicht auf das Modell nachAbb. 49. 

ausgeschlossen sein, das Modell in einer Hohe von 300 mm ohne Schwierigkeiten 
aus der Form zu heben, wenn das Modell nicht genugend kegelig gehalten ist. 

Das Modell nach Abb.47 und 48 muB, da es zweiteilig gehalten wird, von 
der Mitte aus nach zwei Seiten konisch gehalten werden (Abb.49 und 50), also 
nicht wie die Lagerbocke 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: 111 statt. Die Entfernung von Mitte zu Mitte Schraube betragt 
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460 mm, das sind bis TeiIfuge oder Mitte Modell 230 mm. Hier ist es nicht an· 
gebracht, Lappen nach Abb. 52 vorzusehen, da diese zu lang, die Schonheitsform 

N des GuBstuckes also beeintrachtigen wiirden. 
I . ' >: t.: " .. " .: . ' .. :' :. : • .'.' .. '. Abb. 51 zeigt dieses zweiteilige Modell ein· 

" '.... .. ... . . .... ;.... . '. geformt, wobei jede HaIfte fur sich aus dem 
/,' ..... .. . . :' 'Ob~;'ira~h!I; ; " Formkasten ausgehoben wird. Da ein Abheben 

:':: '~ .. ' ... ~.-> ... ~ ' ~,' ,.~.: .. : : . . :.: .... ; .. : .. ~: ... :.{ .. :.":' :.::.:' ::h~b~~~:st~e:c~~~g~~:md::g~~:~en a:~~:~ 
. durfte, muB das Modell zweiteilig sein. 

n Aus den gegebenen Beispielen ist ersicht-
_....1--+ I.;s.+-...,...., _______ --''-- Hch, daB bei der Anfertigung von Modellen 

--Ttr-t~l=-=======;- vie] mehr Rucksicht auf das Formen genommen 

tY 

A 
werden muB. Es sind fur den Konstrukteur 
nicht nur die ihm gegebenen MaBe ein Anhalts­
punkt, auch die schopferische, also Schonheits­
form, wird er in Betracht ziehen, und mit dem 
Moment, wo der Konstrukteur dem Modell­
bauer im Punkt "kegelig halten" allzuviel 

. . . freie Hand laBt, lauft er Gefahr, daB unter '. '. ' :'. - : '. ' .' .. ' 

Umstanden die von ihm zugrunde gelegte 
Schonheitsform leidet., wofiir der Morlellbauer, 

Abb. 51. Modell nach Abb. 49 und 50 . 
eingeformt. wenn er nach eigenem Ermessen hanrleln mnB, 

niemals zur Rechenschaft gezogen werden kann. 
1-<--Z22,5 -----! Der Arbeiter solI von der Zeichnung f' H 1 ablesen konnen und nicht unnotige Zeit 

verwenden zum Zusammenzahlen der 
.-_.-_. ---- ) EinzelmaBe u~d ZUlli. stundenlangen 

N achdenken, WIe er sem Modell bauen 

Abb. 52. Falsche Schranbenlappen. 

muB, weil der Konstrukteur keine Ruck­
sicht (Luf die Formerei genommen hat. 

8 F I h" d 'ht'" , " a sc lID "rIC 19, 
(Eine Zusammenstellung fur den Fachschulunterricht.) 

Es sollen, kurz zusammengefaBt, einige Beispiele liber "falsch" und "richtig" 
besprochen werden, wie sie sich ganz besonders fiir den Berufsschulunterricht 
als Lehrmittelmodelle eignen und auch bereits in meh!'eren Schulen eingefiihrt 
sind, um den Schiilern an Hand von Teilmodellen Fehler vor Augen zu fuhren, 
welche im Modellaufbau moglichst vermieden werden sollen. 

Abb.53 zeigt die Verleimung eines Buchsenmodells, dessen auBerer Durch­
messer 200 mm betragt. Das Modell wird a1i.s formtechnischen Griinden zweiteilig 
hergestellt. 1m verleimten, also unbearbeiteten Zustande muB del' Arbeitszugabe 
wegen jede ModellhaIfte mindestens 105 mm zeigen. Man kann nun bei der Her­
stellung dieses Modells verschiedene Wege beschreiten (s. "Klasseneinteilung der 
Holzmodelle"), namlich beispielsweise die beiden ModellhaIften B aus etwa 
110 mm starkem Holz aufeinanderdubeln und dann den Modellkorper A aus 
diesen beiden Holzern herstellen, oder aber man wahlt schwachere Holzer und 
verleimt jede Modellhalfte noch einmal (bei B gezeichnet). Die erst.e Ausfiihrung 
ist nicht richtig, weil sich die ModellhaIften mit del' Zeit werfen werden und damit. 
unbrauchbar werden. Die Verleimung nach B ist richtig. Hier sind die beiden 
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aufeinandergedubelten inneren Bretter nur 40 mm und die auBeren Bretter 
65 mm stark gehalten. Bei C sind dagegen die inneren Bretter je 75 mm und die 
auBeren Bretter 30 mm stark. Auch diese Ausfuhrung muB als falsch bezeichnet 
werden, weil nach dem Abschneiden der Ecken a und bei dem fertig bearbeiteten 
Modell die aufgeleimten Stucke von 30 mm zu viel an Starke verlieren und sich 
sehr bald von der unteren Platte von 
75 mm 10slOsen werden. 

Sehr haufig findet man, daB Mo­
dell bauer zwecks Bearbeitung der Mo­
delle auf der Holzdrehbank die Holzer 
auf jeder Seite etwa 10 mm langer 
lassen als bei C ersichtlich ist uno 
nachher auf beiden Enden und in der 
Mitte eine Papierfuge verleimen. Diese 
Ausfiihrung ist nicht vorteilhaft, denn 
j e nach dem Durchmesser des Modells 
und der Geschwindigkeit, mit welcher 
das Modell auf der Holzorehbank be­

Abb. 53, Verleimung massiver Biichsenmodelle. 

arbeitet wird, bildet eine Papierfuge eine Gefahrenquelle. Aus diesem Grunde 
wird man an beiden Enden noch Bleche befestigen oder Wellblechnagel ein­
schlagen mussen, was aber Zeit und Geld kostet. Viel besser ist es, nach Abb. B 
zu verfahren und die beiden Enden etwa 30-40 mm langer zu halten, die Enden 
beim Zurichten zum Drehen mit Leim zu bestreichen und die Modellhalften zu 
einem Ganzen zu verbinden. Man lauft so niemals Gefahr, daB beim Drehen 
die Modellhalften auseinanderfliegen. 1st ITJ 
nun das Modell fertig bearbeitet, dann , 
werden die Enden, wie Abb. 103 zeigt, ab-
geschnitten, und das Modell geht ausein- I' b b 
ander. Man hat dann eine saubere Modell- ,0 1 

teilflache, warn'end man bei einer Papier-
verleimung erst noch Papier und Leim von i 
den Teilflachen sauber zu entfernen hat, $ 
eine Arbeit, die sorgfaltig vorgenommen wer- , h 
den muB, da der Leim sich im Formsand 
allmahlich loslost und die Gefahr besteht, . .~ 01 

daB die Modellteilflachen durch den fest- ' 
geklebten Formsand ungenau werden. , 

Beim Herrichten des Modells soll man 
auch niemals die Modelldubel genau auf die 
Mitte setzen, etwa wie bei 0 ersichtlich, 
sondern immer versetzen, wie bei B zu 
sehen; damit wird ausgeschlossen, daB die 
beiden Modellhalften in der Formerei falsch 
aufeinandergesetzt werden konnen, 

rn· 't+1o, 
I ' I 

fasch 

riclllig 

Abb. 54. Befestigung loser 
ModeUteile an zylindrischeu 

Modellbauptkorpern. 

Bei der Befestigung loser Scheiben oder Nocken wird im Modellbau ebenfalls 
noch sehr viel gesundigt. Bei Abb. 54 finden wir an dem Modellteil D eine mittels 
Drahtstift bl angesteckte Scheibe b. Wenn nun der Former beim Aufstampfen 
des Modells den Stift bl entfernen muB, sitzt die Scheibe b lose in der Form und 
muB sich beim Weiteraufstampfen der Form versetzen, wie bei DI ersichtlich 
ist. MuB nun das MaB auf Mitte Scheibe genau eingehalten werden, so kommt 
das Loch vollstandig einseitig zu sit,zen. 1m gunstigsten Fane leidet nm das 
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Aussehen des GuBstiickes, im anderen entsteht Nacharbeit, bzw. das Stiick wird 
AusschuB. Eine derartige unsachgemiWe Arbeit verteuert die Gestehungskosten 
del' Morlelle und muB vom wirtschaftlichen Standpunkte aus unbedingt verworfcn 
werden. In den Betriebswerkstatten h6rt man nul' zu oft, die Nabe sci verstampft, 
arbeitet abel' einfach weiter, anstatt das Ubel an del' Wurzel zu erfassen und das 
Modell nach E andern zu lassen, so daB ein Verstampfen del' Scheibe b nicht 
moglich ist. Nach Abb. 54 E ist die Scheibe b mittels Fiihrung emit dem Modell­
teil E verbunden und wird mittels einer Osenschraube b2 nochmals gesichert.' 
Rine deral'tig kleine, abel' oft sehr wichtige Arbcit wird in den meisten Fallen bei 
Modellkostenvoranschlagen gar nicht mit einkalkuliert und Ieider auch von den 
GieBereien nicht vorgeschrieben. .Jeder lose Modellteil muB am Modell durch 
schwarze Umranderung gezeichnet sein, damit del' Former sofort sieht, daB am 

Modell ein Teil fehlt, und auch 
del' Modellvel'walter wird beim 
Abliefern des Modells auf den 

r--'--,-----,--1;....lo_:se..., Modellboden sofort den fehlenden 

F 6 

Abb. 55. Befestigung runder Kernmarken. 

Teil reklamieren bzw. neu ersetzen 
lassen und nicht erst warten, bis 
das Modell wieder zur GieBerei 
kommt. Da die Fiihrung c auf 
del' Scheibe h nach Abb. 54 E 
nul' eine schmale Aufleimflache 
hat, sollte del' Teil enoch durch 
klcine Holzschrauben auf b auf­
geschraubt werden. 

Sehr wichtig fiir die Formel'ei 
ist die Herstellung del' Kernmarken, 
und mancher FehlabguB muB auf 
unsachgemaBe Ausfiihrung von 
Kernmarken (s. S. 12) zuriickge­
fUhrt werden. Abb.55 zeigt bei F 
zwei runde Kernmarken a und a l 

fUr einen 30 mm runden Kern. Del' 
Modellbauer hat die beiden Kern­
marken einfach auf den Modell­

teil F aufgenagelt-, unhekiimmert darum, welche Folgen seine Arbeit zeitigen 
kann. Es ist mit Bestimmtheit in diesem FaIle anzunehmen, daB del' Former 
die Kernmarke al , welche im Oberkasten liegt, vom Modell lose macht und einfach 
etwas anstiftet, bis er sie beigestampft hat und dann den Nagel entfernt, damit 
sich del' Oberkasten mit del' Kernmarke bessel' abhebt. Durch diese unsach­
gemaBe Befestigung del' Kernmarke a l durch den Former besteht nun ohne 
weiteres die Gefahr, daB sieh die Kernmarke im Oberkasten verstampft, und in 
achtzig von hundert Fallen wird dies eintreten. Dic Folge ist, daB del' Kern d, 
wie bei H ersichtUch ist, schief im GuBstiick zu sitzenkommt und das GuBstiick 
dadurch AusschuB wird, daB sich die Aehse del' Bohrung um das MaB c versetzt 
hat. Da es weiterhin zur Gepflogenheit des Formerberufes gehol't, aIle Kerne 
nach dem Oberkasten zu abzufeilen, wird unter Umstanden, selbst wenn del' 
Former die Kernmarke a l nicht verstampft, del' Kern doch noch in die Form 
schief zu liegen kommen, weil die Oberkastenkernmarke a l im Durchmesser nicht 
richtig gehalten ist. In einem solchen FaIle muB del' Former den Kern d abfeilen, 
weil er doch den Oberkasten iiber den Kern fUbren muB. Wenn nun die Kern-
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marke denselben Durchmesser wie der Kern hat, am Modell iestsitzt und dann 
nach oben auf 26 mm zulauft, 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 fiihren muB. Ein derartiges Modell ist 
fiir Massenherstellung zu verwerfen, wenn die Oberkastenkernmarke nicht mit 
in den Oberkasten geht (sonst wird nach Abb. 33 verfahren), denn es bietet 
keine Gewahr fur einwandfreie Arbeit. Schon das Ausbohren eines schief­
sitzenden Loches ist verdrieBlich, erfordert unnotige Kost.en, und schlieBlich wird 
die Bohrung doch allermeist nicht sauber. Eine sachgemaBe Modellausfiihrung 
finden WIT auch bei G. Hier ist die lose Oberkastenkernmarke b1 durch einen ange­
drehten Zapfen mIt dem Modellteil G verbunden und kann durch eine (jsenschraube 
gesichert werden. Die Unterkastenkernmarke b ist ebenfalls mittels Zapfens mit dem 
Modellteil G verbunden und festge- . 
schraubt. Wahrend nun die Kernmar- ~ 
ke b einen Durchmesser von 30/28 mm ~ lffiJ 
hat, ist der Durchmesser del' Ober- ~ l~ flu bb 
kastenkernmarke b1 32/30 mm, ein ~ 
Verfahren, was sichnur bei Ober- ::% d 
kastenkernmarken bewahrt hat. Der .\) 
Former brauchtalso deneinzusetzen- ~ ~ 
den Kern d1nachdem Oberkastenhin f~ ~ n b~ 
nicht abzufeilen, sondern der Ober- t-T+-u----+t-+-----i 
kasten laBt sich gut libel' den Kern U b, 

fiihren ; der Kern sel bst hat a ber 0 ben a. 
bei 30 mm Durchmesser die richtige 
Fiihrung. Beim AusgieBen der Form 
entsteht nur die GuBnaht e, welche l '"" ·>----180 • I 

mit Leichtigkeit beim Verputzen des v---------.J 
GuBstiickes zu entfernen ist. Einen 
weiteren V orteil bieten die an die Kern· 
marken angedrehten Befestigungs­
zapfen insofern, als man jederzeit die 
Kernmarken, groBer oder kleiner, 
auswechseln kann (s. "Normung 
von Kernmarken und Naben", S.14). 

lal8cll r;"IIUq 

Abb. 56. Befestigung rechteckiger Kernmarken. 

Was von runden Kernmarken berichtet wurde. gilt auch zum Teil von recht­
eckigen Kernfiihrungen. Aus Abb. 56 sind die verschiedenartigen Ausfiihrungen 
dieser Kernmarken ersichtlich. So sehen wir bei L die untere Kernmarkenhalfte 
genau winklig, wahrend die obere Kernmarkenhalfte nur wenig kegelig gehalten 
ist. Da das KernmaB 100 X 60 mm betragt, muB der Former diesen rechteckigen 
Kern wieder nach dem Oberkasten zu abfeilen, was Zeitverlust bedeutet und 
auch die Genauigkeit des GuBstuckes beeinfluBt. Bei lYI hingegen finden wir 
wieder die richtige Modellausfiihrung. Wahrend bei N der Kern e stramm im 
Oberkasten sitzt, hat er bei 0 unten seine korrekte Fuhrung und der Oberkasten 
laBt sich ohne Schwierigkeiten aufsetzen. Wah rend nun bei L rlie Modellflanschen a 
gut der Formrichtung entsprechend kegelig gehalten sind, sind die Kernmarken lJ 
nur verhaltnismaBig wenig konisch gehalten; bei Mist die Kernmarke b1 nach 
dern Unterkasten zu weniger konisch gehalten als die Kernfiihrung b2 nach dem 
Oberkasten. Wenn man in der Praxis derartige Mangel rugt, wird man leieht 
der Norgelei beschuldigt. Die Schuld liegt hier in den meisten Fallen beim Be­
.steller, weil er es versaumt hat, genau vorzuschreiben, wie das Morlell ausgefiihrt 
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werden muB. Verstandnislos 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 del' 
Former bei vielleicht zwanzig Abgiissen an jedem AbguB entsprechende Mehrarbeit 
zu leisten hat. Diese Mehrarbeit tritt ja nicht direkt in Erscheinung und faUt 

fa/sch -~ I g 'jj t:~ ::t} ==::::::=::::::€===::tl:::l ~ 
falsch 

richh'g 

darum nicht auf, abel' in Wirk­
~ lichkeit muB die Firma diese 

~l ~ Mehrarbeit laufend zahlen, wenn 
1 ~ s~e nicht vorzieht, da~. Modell in 
::t-~= ~ eIgener Werkstatt umandern zu­

lassen. Das Umandern "darf abel' 
nicht viel kosten", heiBt es dann, 
und auch hier geht dann die Schie-
berei wieder weiter, weil in den 
meisten Modellwerkstatten im Lohn 

Abb.57. Befestigung von gearbeitet wird und das klare Bild 
Arbeitsleisten. . del' Modellkosten verschwimmt 

(vgl. "Modelleinkauf", S. 6). 
Auch von der Befestigung der Arbeitsleisten am Modell hangt vielfach die 

Sauberkeit der Abgiisse abo Auf Abb. 57 sind bei P, Q und R verschiedene Be­
festigungen von Arbeitsleisten ersichtlich. Die Arbeitsleiste f bei P bietet keine 
Gewahr, daB sie sich beim Aufstampfen der Form nicht verstampft; es besteht 
vielmehr die Gefahr, daB sie in vertikaler Richtung verstampft wird. Die Arbeits­
leiste g hingegen auf del' Flache Q wird sich in horizontaler Richtung verstampfen. 

richftg Ja/.sch 
Abb. 58. Ringverleimungen. 

Segmentenzahl nicht unter vier sein, bei 
sechzehn und noch mehr Segmenten. 

Eine sichere Befestigungsart von 
ArbeitsleiBten finden wir bei R. 
Rier ist die waagerechte Arbeits­
leiste h in die senkrechte Arbeits­
leisten eingesetzt; ein Versetzen 
oder Verstampfen ist dadurch 
ausgeschlossen. Die ordnungs­
gemaBe Befestigung der Arbeits­
leisten bei R kostet aber nicht 
mehr als die unsachgemaBen Be­
festigungen bei P und Q. 

Eine weitere wichtige Rolle 
im Modellbau spielen die ver­
schiedenen Arten von Ringver­
leimungen. Die Anzahl der Seg­
mente und deren Rohe richtet 
sich stets nach dem Durchmesser 
und der Rohe del:! zu verleimen-
den Ringes. Bei der Verleimung 
von Ringen solI die niedrigste 

groBen Ringen geht man bis zu 

Abb.58 zeigt die Verleimung eines Ringes von 320/260 mm Durchmesser 
bei R in richtiger und bei 8 in falscher Ausfiihrung. Bei R sind bei einer Rohe 
von 125 mm fiinf Ringe zu je sechs Segmenten vorgesehen, es ist also eine sog. 
Sechsteilung vorgenommen, bei 8 dagegen sind auf dieselbe Rohe nur drei Ringe 
aufeinandergeleimt, auBerdem besteht hier jeder Ring nur aus vier Segmenten. 
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Je mehr Einzelringe aufeinandergeleimt sind, je dunner die Holzstarke und je 
mehr Segmente auf den Einzelring kommen, um so sauberer wird der fertige Ring. 
Bei R mit SechsteUeilung tritt das Kopf- oder Hirnholz bei a viel weniger in Er­
scheinung als bei der Viertelteilung bei b. 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 Stell en am Modell. Diese 
rauhen Stellen reiBen aber in der Form den Sand mit, beschadigen alse die Form. 
Auch hier geht also das billige Modell auf Kosten des Formers. 

Will man volle runde Scheib en vor dem Verziehen schutzen, so bedient 
man sich bis etwa 40 mm Scheibenstarke der Sektorenverleimung, wie auf 
Abb. 59, ersichtlich ist. Bis etwa 250 mm Durchmesser genugt das stumpfe 
ZusammenstoBen der Sektoren a noch. Anders ist es jedoch bei groBeren Scheiben. 
Man muB mit der Umdrehungszahl der Bank rechnen, auf welcher die Scheibe 
abgedreht wird; da Holzdrehbanke 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 i bei Abb. 59 
zeigt, verLinden. Eine der­
artige Verbindung schlieBt jede 
Gefahr aus. Eine haufig vor­
kommende falsche Herstellung 
sei noch erwahnt, namlich die, 
daB groBe Scheiben nicht mit­
tels Nut und Feder verleimt 
werden, sondern daB man 
die Scheiben stumpf, wie auf 
Abb. 59 links ersichtlich, ver­
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Abb.59. Sektoren- oder Vollsegmentenverleimungen. 

leimt und das groBe, runde Werkstiick so auf eine groBe Planscheibe spannt, daB 
jedes Sektorenstiick mitein paar Holzschrauben mit der Planscheibe verbunden 
wird, damit es nicht losfliegen kann. SchlieBlich werden die Fugen verstiftet. Eine 
derartige Arbeit sollte man nicht als ModeUarbeit abliefern, schon deswegen nicht, 
weil beim eventuellen spateren Abdrehen auf kleineren Durchmesser das Werkzeug 
durch die von Farbe verdeckten Nagel schwer beschadigt 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 Starke, was daruber ist, wird entweder hohl oder in 
drei Starken verleimt. 

Nicht selten kommt es vor, daB Hohlraume, welche mittels Kern hergestellt 
werden, im GuBstiick nicht richtig ausgefiihrt sind, d. h. daB die Kerne einseitig 
oder versetzt liegen. In den meisten Fallen wird dem Former hierbei die Schuld 
zugeschoben, und doch liegt in achtzig von hundert Fallen die Schuld am Modell, 
weil der Modellbauer den Kern nicht ordnungsmiiBig 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 k gezeigte, die unbedingt als falsch anzusehen ist, weil die Kante kl niemals 
scharf im Kern ausfiillt; wird die Kante gar noch abgefeilt, dann kann sich der 
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Kern natiirlich leicht in del' Pfeilrichtung k2 verschieben. Anders und richtiger 
ist die Ausfiihrung bei W. Hier wird del' schraffierte Teil l aus del' Kernmarke 
ausgeschnitten und in den Kernkasten eingesetzt. Wird nun del' Kern scharf 
an die l'echtwinklige Kante in del' Form angelegt, so muB del' Kern richtig zu 
liegen kommen. Eine andere, ebenfalls richtige Ausfiihl'ung zeigt m bei X, Abb. 60. 
Hierbei muB del' angesetzte und schraffierte Teil m im Kernkasten herausgestochen 
werden. Diese Art Kernarretierung kommt bei liegenden Kernen zur Anwendung, 
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Abb. 60. K ernarretierungen. 

Del' Herstellung runder Mo­
dellhauptkorper muB ebenfalls 
groBte Aufmerksamkeit zugewen­
det werden. Verzieht sich odeI' 
trocknet ein runder Modellkorper . 
dann ist es sehr schwer, einen sol­
chen Modellteil wieder ordnungs­
gemii.J3 herzustellen. Die Verlei­
mung runder Modellkorper geht 
verschiedenartig VOl' sich ; stets ist 
derDurchmesser ausschlaggebend. 
Abb. 61 zeigt drei Arten des Auf­
baues von runden Modellkorpern. 
Bei A ist eine massive Verleimung 
gezeigt, welche bis etwa 125 mm 
Durchmesser angewendet werden 
kann. Es dad natiirlich nul' ganz 
trockenes Holz verwendet werden. 
Es kommen hier in erster Linie 

Biichsenmodelle in Frage. Randelt es sich nun um ein Modell, iiber welches 
Metallbiichsen hel'gestellt werden sollen, und ist nur etwa 3 mm Bearbeitungs­
zugabe im Dul'chmesser zugegeben, dann dad das Modell nicht viel tl'ocknen, 
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Abb.61. Verle.imung runder Karper. 

muB. Diibel solI man auf 
den Modellteilflachen nicht 
von del' Mitte aus symme­
trisch setzen, da es sonst 
sehr leicht vorkommt, daB 
die Modellhalften nicht rich­
tig aufeinander zu sitzenkom­
men und die Abgiisse dann 
versetzt sind. Bei Durch-
messern von iiber 125 mm 

bis etwa 250 mm vel'leimt man nach Abb. 61 B oben. Bei diesel' Aus­
fiihrung sind die Stiicke 1 als Rahmen zu bauen und auf diese Rahmen 
das fehlende Rolz 2 aufzuleimen. Riel' wird nur vielfach del' Fehler gemacht, 
daB man nach Bunten verfahrt und noch zwei Holzstal'ken 2 und 3 in 
Brettform aufleimt. Diese Ausfiihrung ist falsch, weil dann, wenn die auf­
geleimten Bretter nicht ganz trocken sind und zu arbeiten anfangen, sich die 
Fugen 16sen 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 a, b und c in del' Breite verleimt. Da schmale Streifen 
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Holz nicht so stark dem TrocknungsprozeB unterworfen sind als breitere Brett­
stii.cke, ist diese Verleimung in modelltechnischer Hinsicht bedeutend besser. 

Bei Durchmessern uber 250 mm soIl man zur Daubenverleimung iibergehen. 
Hier richtet sich wieder die Anzahl der Dauben nach dem Durchmesser des lVIodell­
korpers. Je mehr Dauben im Umfang, urn so gunstiger schneidet man mit der 
Holzstarke abo Bei C unten ist €line Trommelhalfte mit drei Dauben 1, 2 und 3 
ersichtlich; bei 1 ist die Daube geleimt und genagelt, €line Ausfuhrung, welch €I 
verwol'fen werden muB, weil keine Gewahr vorhanden ist, daB sich die Dauben 
beim Abdrehen del' Trommel auf del' Holzdrehbank lOsen und wobei Unfalle nicht 
ausgeschlossen sind. Die Daube Nr. 2 ist aufgeschraubt. Dieses ist die allgemein 
iibliche, also gebrauchlichste Ausfuhrung. Die Schrauben mussen hierbei naturlich 
so tief versenkt werden, daB man beim Abdrehen die Werkzeuge nicht beschadigt. 
Nr. 3 zeigt €line aufgeleimteDauhe, welche mittels eingesetzten Hartholzstiftes 
gesichert ist. Auch diese Ausfii.hrung kann man anwenden, jedoch ist Bedingung, 
daB die eingeleimten Holzstifte nicht zu schwach sind und stramm in das vor­
gebohrte Loch passen, da sonst ihr 
Zweck verfehlt ist. Wahrend nun bei 
C unten drei Dauben auf del' halben 
Trommel sitzen, finden wir bei C oben 
nur zwei Dauben auf der Trommelh1iJfte. 
Letztere Ausfuhrung hat den Nachteil, 
daB man starkeres Holz bei den Dauben 
verwenden muB, wie die Starken d zei­
gen. Neben den Kopfstucken C1 und c~ 
mussen, der Trommellange entspre­
chend, noch eins oder mehrere Zwischen­
stucke del' gleichen Form mit einge­
baut werden. 

Vielfach findet man in Hohlraumen 

o 

von GuBstucken Naben oder Flachen, folsch richlig 

welche mit den eingeschriebenen lVIaBen Abb.62. Befcstigung loser Kernkastenteile. 

nich t u bereinstimmen, also versetzt sind. 
Auch hier liegt in den meisten Fallen die Schuld am lVIodellbauer, 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 d3 an die Kernkastenwand d l 

angesteckt. Da nun der Former den Stift d3 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 lVIitte Scheibe €line Bohrung, so verliert das GuBstuck 
zum mindesten an Ansehen, haufig wird es AusschuB. Die richtige Ausfiihrung 
der Befestigung loser Kernkastenteile finden WIT bei E der gleichen Abbildung. 
Hierbei ist die Scheibe c2 an den Stopfen c3 mit angedreht. Die Kernkastenwand 
bekommt €line entsprechende Bohrung; da der Stopfen c3 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 x ab 
und die Arbeit ist ordnungsgemaB ausgefiihrt (s. "Klasseneinteilung der Holz­
modelle", S. 6, Abb. 16). 

Kernkastenflachen befestigt man in der Regel durch Schwalbenschwanz­
fiihrungen, etwa wie Abb. 54 E zeigt. Auch bei Kernkasten ist €IS erforderlich, 
aIle 108en Teile vor dem Verlieren durch Holzschrauben zu sichern; wei tel' muB 
.auch jeder losgehende lVIodellteil im Kernkasten schwarz angezeichnet werden. 



30 Allgemeines. 

Das AnreiBen von Zahnmitten auf Kegelrader in zwei Ausfiihrungen ist aus 
Abb. 63 ersichtlich. Zu den schwierigsten Arbeiten des Modellbaues zahlt immer 
noch die Anfertigung rohlaufender Zahnrader, besonders von Schnecken. und 
konischen Radern, soweit diese nicht auf der Maschine geformt werden. Skizze A 
auf Abb. 63 zeigt das sachgemaBe AnreiBen von Zahnmitten auf ein Kegelrad. 
Der Modellbauer dreht in den Hauptkorper ein Loch c und benutzt dieses Loch 
einmal zum Befestigen der Kernmarke, zum anderen zur Fiihrung des Vierkant· 

a 

1 
2 

Abb. 63. Aufzeichuen von Zahnmitten auf Kegelrader . 

holzes b. Dieses Holz b wird ent· 
sprechend der Schrage des Modell. 
korpers genau auf die Halfte aus· 
geschnitten und eine Leiste a an 
dieses Holz befestigt. N achdem nun 
der Modellbauer die einzelnen Zahn· 
mitten 1-6 usw. iibertragen hat, 
wird das Lineal a durch Drehung 
des Holzes b an den einzelnen Punk. 
ten angelegt. Auf diese Weise las· 
sen sich die Zahnmitten korrekt auf 
den Modellhaupt,korper iibertragen. 

Falsch ist das Anzeichnen von 
Zahnmitten nach Ausfii.hrung B. 
Bei dieser Ausfiihrung dreht sich 
der Modellbauer einen Dorne spitz 
zu, schlagt oben einen Stift als 
Spitze ein und. zeichnet dann iiber 
die Spitze d die Zahnmitten an. 
Ganz besonders bei kleinen Kegel. 

radern ist diese Art von AnreiBen zu verwerfen, weil hierzu schon ein scharfes 
Auge und eine besonders ruhige Hand gehort. Eine Gewahr fiir genaue Arbeit 
besteht hierbei nicht. 

Die Befestigung runder Flanschen an Modellkorper geht in vielen Fallen auch 
nicht so vor sich, wie es in bezug auf die Giite der Arbeit verlangt werden sollte. 
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Abb. 64. Befestigung rnnder Modellflanschen. 

o 

Abb.64 zeigt die Befestigung von 
Flanschen an Rohrkorper in zwei 
Ausfiihrungen. Bei C ist der Flansch 
h aus einer vollen Scheibe her. 
ausgedreht und stumpf an den 
Modellkorper mittels Drahtstifte k 
befestigt. Eine derartige Befesti. 
gung von Flanschen ist sehr un· 
sachgemaB, 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, daB der Flansch, wenn er bearbeitet ist, ungleichmaBig 
stark ausfallt und unter Umstanden zu schwach wird. 

Bei D hingegen finden wir den Flansch h aus drei Starken verleimt uncI in 
den Modellhauptkorper eingesetzt, ferner mit einer Holzschraube i gesichert. 
Der Falz l bietet Gewahr, daB sich der Flansch nach keiner Richtung hin ver· 
stampfen laBt. Die Mehrkosten der Ausfiihrung D gegeniiber der Ausfiihrung C 
sind derart minimal, daB 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 Modelltellen. 
Auch hier tritt wieder das "falsch und richtig" in Erscheinung. Bei dem Winkel E 
ist die Hohlkehle von 50 mm Radius stumpf in die Ecke eingeleimt. Da das Holz 
in der Richtung 0 lauft, tritt bei m Kurzholz in Erscheinung. Dieses Kurzholz 
hat keinen Halt und brockelt los, was bedingt, daB die Hohlkehle unsauber wird. 
Gerade auf das Neueinsetzen der­
artiger Hohlkehlen wird ein groBer 
Tell der Modellreparaturkosten 
gebucht. 

Eine sachgemaBe und sau­
bere AusfUhrung zeigt Abb. 65 F. 
Hier ist die Hohlkehle n in 
die beiden Schenkel des Rah-

[ 

mens eingelassen. Das Kurz- .-[---..,.-----1,.--;,1 L ______ J 
holz tritt also bei m nicht scharf t...[_--_-_-_-_-1.1-___ ..1... .., [ 1 
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in Erscheinung; da die Ecke gut jo/sch rich/Ig 

eingeleimt wird, muB bei sach- Abb.65. Befestigungen von runden Ecken in flache Modellteile. 

gemaBer Arbeit eine saubere Hohl-
kehle in Erscheinung treten. Handelt es sich um Rahmenstarken von uber 50 mm, 
dann leimt man die Hohlkehle m als Langholz in die Ecke ein, da dann die Aus­
fuhrung sauberer wird. Ein Vernageln von Hohlkehlen soIl man moglichst ver­
meiden, weil dadurch die aufgeleimten Flachen splittern und unsauber werden. 

Formen, welche stehend ausgegossen werden, 
werden fast durchweg mit verlorenen Kopfen und 
Kernschlussel versehen. Erstere haben den Zweck, 
einen einwanrlfreien und dichten GuB zu erzielen, 
letztere sollen bewirken, daB der hangende Kern 
in der richtigen Lage bleibt. Abb. 66 zeigt eine 
falsche und eine richtige AusfUhrung von Kern­
schlusseln. Bei Abb. 66 Gist die Lange p, welche 
als Kernmarke der Bohrung anzusprechen ist, zu 
kurz gehalten, und es besteht die Gefahr, daB das 
am KernschlUssel t hangende Gewicht 
den Zwischenraum p durchdruckt, da 
das Stuck in der Pfeilrichtung q ge-
gossen wird. Ferner wird der eigent­
liche Kern von 100 mm Durchmesser 
gerade durch den verI oren en Kopf r 
durchgefuhrt, was auch nicht zweck­
maBig erscheint. 

Bei G1> Abb. 66, finden wir die rich-
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tige Ausfuhrung. Hier ist der Kern­
schlussel t nur etwa 50 mm hoch, da­
gegen die eigentliche Kernfuhrung p etwa 

Abb. 66. Anbringen von verlorenen Kiipfen und 
Kernschliisseln. 

100 mm lang gehalten. Der Sand, welcher also in dem Zwischenraum p eingestampft 
ist, wird nicht durchsacken. 1m verlorenen Kopf r lauft der Bohrungskern von 100 
auf 140 mm Durchmesser zu ; das Eisen kann sich also beim AusgieBen der Form noch 
besser setzen. Die AusfUhrungen der Ab b. 66 zeigen, daB man anstatt eines unsachge­
maBen Modells fiir diesel ben Kosten auch ein sachgemaBes Modell bekommen kann. 

Abb.67 zeigt zwei Schablonen H und HI fUr ein und denselben Zweck. 
Leider wird hier der Fehler nur zu oft gemacht, daB man Schablonen fur Scha-
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blonenarbeiten (keine Kernschablonen) einfach in del' Ausfiihrung H als glattes 
Brett liefert, die Spindelstarke gleich an del' Schablone abschneidet und dann 
die Spindelstarke auf die Schablone schreibt. Die Schneidkante c del' Schablone 
wird auBerdem meist zu diinn beigearbeitet. Die Schneidkanten von Schablonen 
solI man nicht diinner als 4 mm und nicht zu stark kegelig halten, sondern etwa 
so, wie bei HI im Schnitt gezeichnet. Man solI Schablonenbretter nicht unter 
200 mm breit machen und sie mit zwei Leisten a versehen, damit del' Former 
die Schablone am Spindelarm befestigen kann. Die Locher b laBt sich del' Former 
entsprechend den Schrauben in del' Schreinerei einbohren. Auf jeder Schablone 
muB die Mittellinie sichtbar aufgezeichnet sein; del' Former selbst sollte sich erst 

o b 0 die Spindelstarke von dem Scha­
blonenbrett abschneiden lassen, 

~
. wenn er weiB, wie stark die 

Spindel ist. Fiir Kernschablonen 
.oo~ ~50~ c kann man Kiefernholz verwen-

'::;: den, fiir Schablonen, welche del' 
1 -r,~ . Former zum Ausziehen. von For-
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Abb.67. HersteJlung von Schablonen. 

men verwendet, benutzt man 
auch in den meisten Fallen Kie-
fernholz; fill' Lehmformerei, wo 

es sich meistens urn groBere Schablonen handelt, empfiehlt es sich, Karoline­
odeI' Pitchpineholz zu verwenden und die Schneidkanten c, wie bei c1 markiert, 
mit Blech zu beschlagen. 

Jede Schablone muB wenigstens 1-2 Durchmessermasse auf dem Brett 
haben, damit del' Former Gelegenheit hat, seine Form auf Richtigkeit hin zu 

Abb. 68. AufstampfbOden. 

priifen. Die Eisenstarke bei del' 
AuBenschablone ist schwarz zu 
markieren, wie beiHI ersichtlich. 

Bei del' Herstellung von 
Aufstampfboden kann man auch 
verschiedene Wege einschlagen. 
Del' glatte, einfache Aufstampf­
boden mit Querleisten soll hier 
Hicht weiter behandelt werden, 
weil diese Art Boden geniigend 
bekannt sind. Es sollen lediglich 
die AufstampfbOden fiir diinn­

wandige Modelle naher betrachtet werden, weil man diinnwandige Modelle nicht an­
del's aufstampfen solI. Aus Abb. 68 Jist del' aus drei Starken verleimte Aufstampf­
boden ersichtlich. Es werden also drei Bretter in del' bestimmten GroBe aus moglichst 
vielen Einzelstiicken d verleimt und dann die mittlere Lage entgegengesetzt del' Faser­
rich tung des oberen und unteren Brettes dazwischengeleimt. Heute verwendet man 
zum Teil schon Sperrholz, welches in Starken von 42-45 mm schon im Handel kauf­
lich ist. Allerdings ist heute Sperrhoiz noch sehr teuer. Einen brauchbaren und 
festen Aufstampfboden zeigt uns Abb.68 bei J 1• Hier sind zwischen das obere 
und untere Brett einzelne Leisten e entgegengesetzt del' Faserrichtung des unteren 
und oberen Brettes laufend dazwischengeleimt und verschraubt. Da nun 
zwischen den einzelnen Leisten e die Zwischenraume t entstehen, kann sich del' 
Boden nicht verziehen. Diese Art del' Aufstampfboden hat sich gut bewahrt. 
Del' aus drei Starken verleimte Aufstampfboden J bietet keine Gewahr, daB er 
stehenbleibt, denn lOsen sich die einzelnen Fugen, dann fangen die Bretter an 
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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 unnotig die 
Werkzeuge beschadigt. 

Beim Aufpassen von Scheiben auf Model1korper werden im Modellbau auch 
noch sehr viel Fehler gemacht bzw. wird nicht vorteilhaft gearbeitet. Abb. 6~ 
zeigt bei X eine runde Scheibe .... -50..... Iz 

von 100 mm Durchmesser, welche t~' I 

40 mm auBer der Mitte auf einen I 
runden Korper aufzupassen ist. ~ ': .-.::'---.--ll ._f_-e.~,,"fq/SCh 
Haufig geht nun der Modellbauer - ~ m 
so vor, daB er sich eine Scheibe 1 15M ~ : 

von etwa 50 mm Starke dreht und 
dann die gedrehte Scheibe mit vieler 
Miihe an den Modellkorper auf die 
Entfernung von 165 mm anpaBt. 
In einem solchen FaIle muB also 
der Modellhauer den schraffierten 
Teil fJ an der Scheibe Xl abstechen 
und ahfeilen. Da sich dieses Werk­
stiick sehr schlecht einspannen laBt, 

~ 

ist diese Art des Aufpassens der Abb. 69. Die Anfert.igung 

Scheiben sehr umstandlich und un- auBer S~~~ib~~~;Cr;~~nder 
wirtschaftlich. Abb. 69 zeigt bei 
X 2 die richtige .Ausftihrung derartiger Scheiben. Der Modellbauer richtet sich ein 
viereckiges Stiick Holz von1l5 X 115 mm zu, schneidet auf der Bandsage den Radius 
von 150 mm so ein, daB 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 
abo Nun wird die runde Scheibe 
in den Holzarbeiterschraub- r 

~I.~----mo~""----I~I 
I I 
I I 

stock gespannt und der Radius I r-!-------",...--- -,1-=+_-, 

von 150 mm bei der Entfernung .... 
von 10 mm durchgeschnitten; ~ 
die Scheibe muB bei sauberer 
Arbeit genau auf das Modell­
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teil passen. 
Was von den Scheiben gilt, 

bezieht sich auch auf die Lang­
holznocken, wie aus Abb. 70 
ersichtlich ist. Bei L finden wir 
einen Nocken, welcher genau Abb.70. Die Anfertigung von Langholznocken. 

Mitte Modellhauptkorper zu 
sitzen kommt und aufgeschrauht werden kann. LI zeigt den Nocken in Lang­
holz von 55 mm Vierkant zugerichtet. L2 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 Modellkorper eingelassen und der 
schraffierte Teil am Modell beigestochen, wie auch bei Abb.70 ersichtlich ist. 

Abb.71 L zeigt einen runden Model1korper von 300 mm Durchmesser. 
Auf diesem Modellkorper sitzt 100 mm auBer der Mitte der Stutzen o. 
Hier hat der Modellbauer den Stutzen ahnlich wie die Scheibe Xl (Abb. 69) 

Lower, Modellbau. 3 
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angepaBt und mittels Holzschraube an den Modellkorper L befestigt. Diese 
Befestigungsart bietet keine Gewahr dafur, daB sich der Stutzen nicht lockert 
und nicht verstampft, denn, wenn sich die Holzschraube nur etwas lost, muB 
der Nocken nachgeben. Diese Ausfiihrung ist falsch. Die richtige Ausfiihrung 
ist bei Ll auf der gleichen Abbildung ersichtlich. Hier ist der Nocken mit dem 
Teil p in den Hauptkorper eingelassen (s. Abb. 70 L 2) und mittels Schraube ge­
sichert. Da der Nocken 0 bei dieser Ausfiihrung winklig aufsitzt, ist Gewahr 

[ascii 

Abb. 71. .Befestigung von Nocken anf zylindrischen 
Modelikorpem. 

vorhanden, daB er sich nicht vel'­
stampfen kann. Wird das Modell mit 
und ohne den N ocken 0 verwendet, so 
kann man entweder den N ocken in der 
Form zustreichen, oder aber man ent­
fernt den Nocken am Modell und paBtin 
die vorhandene bffnung ein Stuck Holz 
ein, welches eingeschraubt wird und 
jederzeit wieder entfernt werden kann. 

Abb. 72 zeigt die Eckenverbin­
dungen bei Naturmodellen mit groBer 
und kleiner Abrundung 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 auBere Ecke abgerundet ist, wie c 
schraffiert angibt. Anders liegen die Verhaltnisse, wenn der innere und der auBere 
Radius groB sind, wie B zeigt. Hier ist es uberfliissig, die Ecken zu zinken, da ja 

/I 

of 

1tJ5tJ¢ 11 :~ JOI)¢ 

~JtJtJ4> ~ I 

I~ la/sell ~ 
~ g 

E ::s 

....... ---1tJSolj 
IE XO¢ 

I ~700¢ 
\p"",-~ 

K .... 
~ 

b I ~--~---~W¢ 
li-oE ...... --------- ItJ50¢ 

~ 
~ .<::! l ~ 
~ ~ 
~ 
~ , 6 

Abb. 72. Befestigung von Vingshohlkehlen. Abb. 73. Ausfiihrung von Flanschringen. 

die vollstandige Eckenverbindung beim Abrunden der auBeren Ecke verlorengeht 
(s. b schraffiert). Hier gibt also die eingeleimte Holzecke a den ganzen Halt, 
wahrend man bei A den Radius von 5 mm durch eine Lederhohlkehle 8 einziehen wird. 

Abb. 73 zeigt, wie man auBere Mantelkernmarken anbringen soli. Bei E ist 
die Kernmarke g oben und unten mit dem Modell bundig; der Kern hat seine 
Fiihrung nur im auBeren Durchmesser von 1050 mm. Wenn nun der Kernkasten, 
welcher zur Herstellung del' Teilkerne dient, nicht sehr genau gearbeitet ist, kann 
es vorkommen, daB man einen unrunden Ring gieBt, welcher unbrauchba.r ist. 
Bei derartigen Modellen soll man immer die Modellausfiihrung F wahlen. Hier 
hat die Kernmarke g unten noch einen Vorsprung gl von 10 mm. In diesen Vor-
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sprung wird der Kern mit eingesetzt und hat nun eine doppelte Fiihrung. Wird 
Gewicht auf nahtlosen GuB gelegt, dann muB man zu einem Naturmodell greifen, 
welches dreiteilig geformt wird, wie G zeigt. Dieses Naturmodell wirrl auf den 
GieBereiherd (Unterkasten) gestellt, der Mantelkasten k auf Modellhohe auf­
gestampft, dann der Oberkasten i aufgesetzt und in dem Oberkasten der innere 
Ballen des Ringes mit in den Oberkasten aufgestampft. Nun wird der Oberkasten i 
abgehoben, der lose Modellteil k entfernt, der Oberkasten wieder aufgesetzt, mit 
dem Mantelkasten k gewendet, das Modellteill entfernt und dann wieder gewendet, 
so daB der Oberkasten nach oben zu liegen kommt. Bei schwacher Eisenstarke 
miiBte man in diesem FaIle schon ein sauberes geteiltes eisemes Modell anfertigen, 
da die Lebensdauer eines diinnwandigen Holzmodells nicht allzu groB ist. Bei 
dieser Ausfiihrung tritt keine GuBnaht in Erscheinung und der AbguB wird 
einwandfrei. 

Die angefiihrten Beispiele konnten noch bedeutend weiter erganzt wer­
den. Es sollte lediglich gezeigt werden, wie vielseitig der Modellbau ist, mit 
welchen Schwierigkeiten bei Modellkalkulationen zu rechnen ist und daB auch 
beirn besten Willen dasNormenblatt 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. 1m Modellbau kann hiervon keine Rede 
sein. Hier muB man sich schon ein gutes Stiick auf die Modellwerkstatt verla,ssen. 

9. Werkstoffe. 

ModellhoIzer. Die Auswahl der Holzer fiir den Modellbau ist ziemlich be­
schrankt, im wesentlichen kommt zur Verarbeitung Kiefernholz, Erlenholz und 
als Hartholzer Ahorn-, NuBbaum- oder Bimbaumholz. 

Fiir groBere Modelle verwendet man durchweg "Deutsche Kiefer". Dieses 
Holz ist nicht zu hart und laBt sich infolge seines leichten Harzgehaltes sehr gut 
bearbeiten. Der Holzhandel bietet als Modellholz meist Ware zweiter Klasse an, 
da die reinen Holzer 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 solI das zur Verarbeitung 
kommende Modellholz sein. 

Das Volumgewicht fiir 1 cdm Kiefernholz betragtl: 

griin im Durchschnitt 0,892 kg 
tracken " " 0,443 " 

Die Schwindung betragt in der Richtung: 

der Achse 0,120% 
des Halbinessers 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. 

1 Aus Deutscher Werkmeister-Kalender 1930 "Modelltischlerei" von Oberingenieur Ber k 
und Richard Lower. 

3* 
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Das V 01umgewicht fUr 1 cdm Erlenholz betragt: 

griln im Durchschnitt 0,825 kg 
trocken " " 0,540 " 

Die Schwindung betragt in der Richtung: 

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

FUr kleine Modelle, insbesondere zu Modellen, welche scharfe Konturen 
besitzen miissen, verwendet man ein besseres Hartholz, Ahorn-, NuBbaum- oder 
vielleicht Birn- bzw. Kirschbaumholz. 

Die Volumgewichte fUr 1 cdm betragen fiir: 

Ahornholz griln im Durchs1)hnitt 0,985 kg 
trocken " 0,740 " 

NuBbaumholz griin 0,880 
trocken " " 0,660 " 

Birnbaumholz griin 1,090 
trocken " " 0,725 " 

Kirschbaumholz griln 1,040 " 
trocken " 0,850 " 

Die Schwindung betragt bei Ahornholz in der Richtung: 

der Achse 0,072% 
des Halbmessers 3,35 % 
der Sehne 6,59 % 

bei NuBbaumholz in der Richtung: 

der Achse 
des Halbmessers 
der Sehne 

bei Birnbaum in der Richtung: 

0,212% 
3,82% 

10,50% 

der Achse 0,228 % 
des Halbmessers 3,94 % 
der Sehne 12,70 % 

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

Als Verbaustiicke zu groBen Modellen, wie auch zur Verstarkung von Kern­
kasten, wird auch Fichten- und zum Teil Tannenholz mit verarbeitet. Es wiirde 
zu weit fiihren, 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 KnochenleOO in Frage und verwendet man 
am besten eine Mischung beider LeOOe. Leder- und KnochenleOOe werden, bevor 
sie im gebrauchsfahigen Zustande sind, abgewaschen und dann 24 Stunden (00 
Winter) und iiber Nacht im Sommer in klarem Wasser eingeweicht, dann unter 
standigem Riihren erst gekocht. Man vertritt oft den Standpunkt, daB man, 
nachdem der LeOO das notige Wasser aufgesaugt hat, das iibrige Wasser fort­
schiitten soIl. Das ist falsch, denn dann schiittet man die Kraft des LeOOes 
fort. BeOO Zersetzen des LeOOes wird das Wasser OOmer triibe, also ist es kein 
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Schmutz, wenn das Wasser, in welch em del' Leim eingeweicht ist, triibe wird. 
Leder- und Knochenleime sollen eben immer VOl' dem Einweichen abgespiilt werden. 

Da nun heute in den Fabriken meist Dampfleimapparate sind, wird del' 
Leim in den wenigsten Fallen noch abgekocht, so daB hier schon del' Leim nicht 
die Bindefahigkeit hat als vorher ordnungsgemaB abgekochter Leim. 

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

Da nun das Abkochen del' Knochen- und Lederleime, wie es die V orschrift 
erfordert, in GroBbetrieben zu umstandlich und zeitraubend ist, hat man in dem 
von del' chemischen Industrie hervorgebrachten Kaseinleim einen wertvollen 
Ersatz gefunden. Diese Leimart hat ffir den Modellbau Vorteile, abel' auch Nach­
teile. V orteile 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 daB es del' Leimfuge 
schon weniger ausmacht, wenn ein Modeiliangere Zeit im feuchten Formsand liegt. 

Nachteile hat Kaseinleim insofern, als man langeI' auf das Trocknen warten 
muB als bei warmem Leder- und Knochenleim und daB die Werkzeuge mehr 
leiden, also beim Abdrehen odeI' Verputzen die DrehmeiBel und Hobeleisen schneller 
an Scharfe 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- odeI' Knochenleim 
werden mit 40 kg kaltem Wasser iibergossen, nach fiinf bis acht Stunden wird dies 
Wasser yom Leim abgeschiittet und durch frisches Wasser ersetzt. Man wiederholt 
diesen Wasserwechsel mehrere Male, um den iiblen Geruch yom Leim zu beseitigen, 
und wahlt hierbei einen Zwischenraum von drei zu drei Stunden. 1st del' Leim in 
seine gallertartige Masse iibergegangen, so wird er bei gelinder Warme geschmolzen, 
wonach 500 g Ameisensaure mit ihm verriihrt werden und diese Masse erkalten 
muB. Durch Wiederholung del' Schmelzung des erkalteten Leimes erhalt man 
eine sirupartige Masse, die nunmehr bestandig fliissig bleibt. Will man eine 
raschere Verfliissigung erreichen, so setzt man diesel' Mischung etwas mehr Ameisen­
saure zu, jedoch nicht iiber 700 g. Del' fllissige Leim wird in geschlossenen Ge­
faBen aufbewahrt unrl ist so unbegrenzt haltbar. Die Ameisensaure wirkt faulnis­
widrig (nach rlem "Deutschen Werkmeisterkalender", "Modelltischlerei", 1930, 
unter Mitarbeit yom Verfasser). 

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

Auch Kernkastenverschliisse gibt es verschiedene Arten. Lederhohlkehlen 
sind in verschiedenen GroBen als Handelsware erhaltlich, ferner Wellblechnagel, 
Modellbuchstaben usw. (s. Lower: Modelltischlerei, Heft 14. Berlin: Julius 
Springer 1924). 

Kitt. Hier wird in del' Regel "Glaserkitt" verwendet, insbesondere als Ersatz 
ffir teure Lederhohlkehlen. Weiter kann man aus Schlemmkreide und diinn. 
fliissigen Leim einen sehr brauchbaren Kitt zum Verspachteln herstellen. Auch 
sog. "kiinst.liches Holz", ein chemisches Produkt, empfiehlt sich zur Verwendung 
bei scharfen Konturen, well sich diese Masse wie Holz nacharbeiten laBt. 
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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 Kantholzer c gelegt oder zwei 
Lagen, wie Abb. 75 zeigt, und darauf das eigentliche Nutzholz erst aufgestapelt; 
Zwischen Boden und erster Bretterlage ist dieser Hohlraum notig, damit die Luft 
zirkulieren kann. Die einzelnen Stapelholzer t in einer Breite von etwa 35 mm 
werden so zwischen die einzelnen Bretter gelegt, daB die mittleren Stapelleisten 
tiber dem mittleren Kantholz c liegen (s. Abb. 74). Die auBeren Stapelholzer t werden 
so zwischen die Bretter e gelegt, daB die einzelnen Leisten noch etwa 10 mm tiber 
die Kopfenden der BreUer vorstehen. Das tJberspringen der Leisten tiber 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 Praparate, 
welche auf die Stirnflachen der BreUer aufgestrichen werden, also die Hirnseiten 
luftdicht abschlieBen, um ein ReiBen der Bohlen bzw. Bretter zu verhindern. 

Abb. 74. Holzschuppen (Seitenaussicht). Abb. 75. HoIzschuppen (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 soli nach einer Seite schrag ablaufen, aber 
nach heiden Seiten je 50 cm tiberstehen, so daB auf aIle FaIle die NutzhOlzer vor 
Nasse geschtitzt werden. Das ablaufende Wasser vom Dach lauft in die Schlacken­
fiiUung a 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 ftir 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 tragt Vermerke tiber Holzart, Waggon­
nummer, den Tag des Eingangs und den Namen des Lieferanten, so daB eine 
genaue Orientierung vorhanden ist. Diese Karte befindet sich als Kontrollkarte 
auf dem Biiro. In einer Zeit, wo alles nach Wirtschaftlichkeit drangt, ist es 
ein groBer Fehler, wenn mit Holz unverantwortlich und ohne Kontrolle gewirt­
schaftet wird. 
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11. Holzverschnitt und Holzkontrolle. 
Wahrend man bei der Serienfabrikation, z. B. Mobelschreinerei, genaue Holz­

listen tiber die einzelnen Arbeitsstticke fiihrt. so daB der Zuschneider genau an 
Hand solcher Listen die Holzer zuschneidet, laBt 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 
muB. Den Holzzuschnitt muB man also schon dem einzelnen Modellbauer tiber­
lassen und nur lediglich danach sehen, daB der Meister den Holzzuschnitt tiber­
wacht. Es gibt heute noch eine ganze Menge Betriebe, wo tiberhaupt kein Holz 
aufgeschrieben wird. Wenn eine Ladung verarbeitet ist, wird eine neue Ladung 

Fach Nr.···················11 Holzart: ....................... Lieferant: .............................. -........ 

Waggon Nr.····························IIFuhre. ............. Eingang .......................................... 

Stiick Lange Breite Dickte Stiick Lange Breite Dickte Bemerkungen 

I 

I H 
I 
I 

I I 

f---I i , 
I I 
I 

I 1-
f---I 1 I 

I 
I --I 

I I I I 
aufgenommen ......................... 11 verrechnet .............. ··11 Kontr .............. -.- .................. 

Abb. 76. HolzIagerkarte. 

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 Falle bekannt, wo in einer Modellbauwerkstatte mit rund 
fiinfzig Mann schon vor dreiBig J ahren kein Sttick 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 
abliefernmuBte. Das war vor dreiBigJahren. Heute sind mir groBeMaschinenfabriken 
bekannt mit Modellbauwerkstatten tiber zwanzig Mann, wo tiberhaupt keine Holz­
kontrolle gefiihrt 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 benotigt, warum 
sollte diese Ma13nahme in der Modellbauerei undurchfiihrbar sein 1 

Die Holzkontrolle im Modellbau ist sehr einfach. Der Modellbau erhalt bei 
Beginn der Arbeit einen Holzauszugsschein etwa nach Abb. 77. Der Zettel ist 
numeriert, well spater diese Nummer auf den Akkordzettel vermerkt werden 
mull, und enthalt Auftrags-, Modell- und Zeichnungsnummer. Mit diesem Schein 
begibt sich der Arbeiter in den Holzschuppen und schneidet dort sein HoW. zu; 
Stuckzahl, Lange, Breite und Dickte der einzelnen Bretter sind genau auf den Holz-

Holzauszug ... ___ . _________________________________ . _______________ . _______ ._._._._ .. _._._. __ ._. ________ ..... Nr. 120 

·Auftrag ---------------------------.!!Modell Nr .. ___________ .. _ ..... _ .... _!!Zeichnung .. _ .. _ ..... _ ... _ .... _ .. _ .. 

Stfick Linge Breite Dlckte Fach Nr. Stiick Lange Breite Dickte Fa.ch Nr. 

1---1-1--I-I-I-I-I---:--F=ll--l 

1-----+-----I------I------4---------I------~------~------~------I----------

r----l------l------~----I---------II------~------I·------r------I·--------I 

Name--- __ .. _________ ._ ---- ______ · ___ 11 Kontr. Nr. ·········-··············11 FUr die Richtigkeit ... -... ---.--. 

Abb.77. Holza.uszugsschein. 

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 Arbeitsburo, wo nun der be­
treffende Angestellte das yom 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 uberwachen, 
aber eine Holzkontrolle mull gefuhrt werden, und zwar aus betriebswirtschaftlichen 
Grunden, well man sonst jeden Oberblick uber die Modellkosten verliert. 

12. Maschinen im Mo dellb au. 
Auch im Modellbau ist es ein Gebot der Wirtschaftlichkeit, wo eben angangig, 

Maschinen zu benutzen. Welche und wieviel Maschinen in Frage kommen, hangt 
lediglich von der Grolle der Werkstatt abo Es sollen die wichtigsten Holzbear­
beitungsmaschinen fur den Modellbau und deren Ausnutzungsmoglichkeiten etwas 
naher erlautert werden. Die Abbildungen wurden von der bekannten Spezialfirma 
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Ge briider Schmaltz, Off en bach a. Main, bereitwilligst zur Verfiigung 
gestellt. In einem modernen Betriebe wird man stets Maschinen mit direktem 
Antrieb benutzen. 

Bandsage. 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 Bandsage mit direktem Antrieb und einem vollstandig 
gerauschlosen Zahnradvorgelege. Auf der Abbildung ist die Verkapselung des 

Abb. 78. Bandsage. 

Zahnradvorgeleges abgenommen. Da 
der Tisch verstellbar ist, bietet sich 
die Moglichkeit, Schnitte von ver­
schiedenen Schragen zu schneiden. 
Mit einer besonders guten und kom­
binierten Seiten- und Riickenfiihrung 
nach Abb. 79 ausgestattet, bietet die 
Maschine Gewahr fiir einen sauberen, 
einwandfreien Schnitt. Diese Band­
sagen-Seiten- und Rollenfiihrung laBt 
sich auch an jeder alteren Bandsage 
anbringen. Ein Rundschneideapparat 
ermoglicht das Schneiden von Schei­
ben von 180 bis 700mm Durchmesser. 

Abb. 79. Bandsagen-Seiten- und Riickenfiihrung. 

Eine weitere Vorrichtung ermoglicht das Ausschneiden von Segmenten (Brems­
klOtzen, Radfelgen usw.), so daB sich diese Maschine, gerade in einem Klein­
betriebe, vielseitig verwenden laBt. 

Kreissage. Abb. 80 zeigt eine Prazisions-Tischkreissage mit direktem elek­
trischen Antrieb. Da sich bei dieser Maschine das Sageblatt schrag stellen laBt, 
hat man den groBen V orteil, daB der Tisch selbst stets in horizontaler Lage ver­
bleibt, also das miihselige Ausrichten des Tisches fortfallt. Wahrend man auf 
der Bandsage (wenn eine Kreissage vorhanden ist) in der Regel nur geschweifte 
Arbeitsstiicke schrag schneidet, wird man die Kreissage nur zum Schragschneiden 
von geraden Langs- und Querschnitten benutzen. Es gibt heute eine groBe Anzahl 
Modellbauwerkstatten, welche noch irgendeinen Spezialartikel anfertigen, und 
gerade bei der Herstellung von Massenartikeln bieten Kreissagen groBe Vorteile. 
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Bei Sagemaschinen, ganz gleich ob Band- oder Kreissagen, ist stets Bedingung, 
daB die Sageblatter ordnungsgemaB geschrankt und gescharft sind. Es gibt eine 

Abb 80. Kreissage. 

Menge Spezialmaschinen, welche nur diesem Zwecke dienen, so daB schon in einem 
mittleren Betriebe eine Sage-, Schrank- und Scharfmaschine sich bezahlt macht. 

Abb. 81. Kombiniert" Abricht·, Fiige- nnd Dicktenhobelmaschine. 

Hobelmaschinen. Das Hobeln von Hand ist heute selbst im kleinsten Be­
triebe nicht mehr angebracht. Man hat heute fUr Kleinbetriebe, also fUr Betriebe 
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in welchen genugende Beschaftigung filr zwei Einzelmaschinen nicht immer 
vorhanden ist, oder es fiir die Aufstellung solcher an dem notigen Raum oder 
der erforderlichen Betriebskraft fehlt, sog. kom binierte Abricht,-, Fuge- und Dickten-

Abb. 82. Abrichthobel- und Fiigemaschine. 

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

Fur groBere Betriebe erscheint es aus wirtschaftlichen Grunden schon an­
gebracht, keine kombinierte Maschine aufzustellen, sondern eine Abricht- und 
FugemaRchine und eine Dicktenhobelmaschine. 

Abb. 82 zeigt eine Abrichthobel- und Fugemaschine, welche bekanntlich zum 
Abrichten windschiefer Holzer und zum Fugen dient. Fast in allen groBeren Holz­
bearbeitungsbetrieben werden die 
Fugen von der Maschine aus ver­
leimt. 1m Modellbau hobelt man 
wohl die Fuge erst maschinell und 
hobelt nachher nochmals mit der 
Rauhbank nacho Dieses Verfahren 
ist nicht nur Zeitverschwen­
dung, sondern kostet auch 
Geld. .Wenn die Hobelmesser 
richtig scharf und ordnungsge­
miW eingestellt sind, benotigt 
man die Rauhbank nicht mehr, 
denn sonst ist da der Zweck 
der Fugemaschine verfehlt. Da 
del' Anschlag der Maschine ver­
stell bar ist, kann man auch 
schrage Fugen, Z. B. bei Dauben-
verleimungen, auf der Maschine Abb.83. Walzenhobelmaschine mit Riickschlagsichenmg. 

herstellen. 
Abb. 83 zeigt eine Walzenhobelmaschine mit verstellbarem Tisch, also zum 

Dicktenhobeln.Moderne Maschinen dieser Art sind alle mit einer sog. Ruck­
schlagsicherung, wie in der Abbildung gezeigt, versehen. Die Antriebscheibe der 
Messerwelle sowohl als auch diejenige fUr den Vorschub liegen bei dieser 
Maschine auf der namlichen Seite, und zwar ist ilire Anordnung derart ge­
troffen, daB die Maschine bei elektromotorischem Einzelantrieb yom Motor aus 
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ohne Benutzung eines Zwischenvorgeleges angetrieben werden kann. Die An­
triebscheibe des Motors ffir die Messerwelle tragt, an ihrer auBeren Seite ange­

Abb. 84. Hobelmesserschleifmaschine fiir Handbetrieb. 

gossen, eine kleine Stufen­
scheibe, welche zum V or­
schub dient. 

Der Tisch ist in vier 
an den AuBenseiten des 
Standers angebrachten 
kriiftigen und genau nach­
stellbaren Fiihrungen ver­
mittels eines groBen, be­
quem gelegenen Hand­
rades verstellbar. Die je­
weils eingestellte Holz­
starke laBt sich an einer 
Skala mit Millimeterein­
teilung ablesen. 

Robelmesserschleifma­
schinen. NurwenndieMes-
ser einer Hobelmaschine 

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

schine vornehmen.· Abb. 84 
zeigt eine Schleifmaschine 
fiir gerade Ho belmesser ffir 
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,je nach dem gewiinsch­
ten Schleifwinkel, mehr oder 
weniger schrag gestellt wer­
den. AuBerdem ist der Auf­
spannapparat mittels Ge­
windespindel und Griffrad­
chen gegen die Schmirgel­
scheibe hin verstellbar. 
Diese Maschine wird sich 
in erster Linie ffir einen 
kleineren Betrieb eignen, 
wo die Hobelmaschinen we­
niger beni:itigt werden. 

Fiir einen gri:iBeren Be-
Abb.85. Automatische Schleifmaschine fUr gerade Hobehnesser. trieb hingegen eignet sich 

schon eine automatische 
Schleifmaschine nach Abb. 85 besser, da diese Maschine vollkommen selbstandig 
arbeitet und also keine besondereAufsicht erfordert. Auf der Abbildung ist die Schutz-
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haube tiber der Schleifscheibe entfernt. Auch bei dieser Maschine kann die Messer­
auflage mehr oder weniger schrag gestellt werden. AuBerdem kann der gauze 
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 vollstandig aufbrauchen zu 
konnen. Der Weg des in breiten Prismenftihrungen gleitenden Schlittens wird 
nach beiden Richtungen hin durch verstellbare Anschlage begreuzt, so daB der­
selbe nie weiter zu laufen hat, als es die Lange des jeweils zu scharfenden 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 GroBe des Betriebes ausschlaggebend. 

Abb. 86 zeigt eine Holzdrehbank mit eingebautem Elektromotor auf federnder 
Wippe. Diese Drehbank eignet sich vorztiglich 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 Doch 
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 unabhangig von der Transmission. Die durch diese 
Antriebsart bedingten Riemeniibertragungsverluste kommen in Fortfall. Das 

Abb.89. Holzdrehbank mit Antriebsmotol'. 

Umlegen des Antriebsriemens auf die verschiedenen Stufenscheiben zur Re­
gelung der Drehgeschwindigkeit wird hierbei erspart. Die Maschine ist mit 
einem im Stander eingebauten Friktionsantrieb versehen. Mit diesem ist es 
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dem Arbeiter moglich, vermittels eines Griffrades mit Leichtigkeit kontinu­
ierlich und luckenlos jede 
benotigte 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 
mussen. Ferner ist die 
Drehbank noch als Kopf­
drehbank eingerichtet, eine 
Maschine, wie sie in keiner 
groBeren Modellbauwerk­
statt fehlen sollte. 

Kernkasten - Frasma­
schinen. Eine Maschine, 
welche man nur sehr ver­
einzelt, und dann meistens 
nur in GroBbetrieben, fin-
det, ist die Kernkasten- Abb.90. Kernkasten·Friismaschine. 

- - -.- ~ .' . -

"I."i~~~.e 
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Abb. 91. Arbeltestiicke, ausgefiihrt auf der Kernkasten-Friismaschine nach Abb. 90. 
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Friismaschine. Hier bringt die Firma Gebriider Schmaltz, Offenbach a. Main, 
eine handliche Maschine auf den Markt, welche volle Beachtung verdient. 

Die Maschine nach Abb. 90 hat eine TischgroBe 
b von 600 X 600 mm, benotigt 21/2 PS und einen 

a. Raumbedarf von 1300 X 1600 mm. Also eine ver­
hiiltnismiiBig nicht zu schwere Maschine, auf wel­
cher nach Abb. 91, 1-7, allerhand Arbeiten ge­
leistet werden konnen. Nur einen Nachteil haben 
Modell- und Kernkastenfriismaschinen: Man muB, 
bis man im Besitz der notigen Werkzeuge ist, 
manches finanzielle Opfer bringen. Dnd dieses ist 
auch der Grund, warum sich diese Maschinen nicht 
so, wie gewiinscht, einfiihren. Der kleine Modell­

Abb. 92. Schleifvorrichtungen in bauer muB bei der heutigen Wirtschaftslage sehr 
der Drehbankauflage befestigt. 

rechnen und kann nicht laufend Werkzeuge kaufen. 
In einem GroBbetrieb mit eigener Werkzeugmacherei 

liegen in bezug auf diese Maschinen die Verhiiltnisse 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 sichHtr den Modellbau Fliichenschleifmaschinen. 

Abb. 93. Pendelsage. 

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 c befestigt man 
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eine durch eine Mutterschraube verstellbare Vorrichtung d, welche als Auflage­
flache des Werkstiickes e dient. Mit dieser sehr einfachen Vorrichtung erzielt 
man bei richtiger Anwendullg groBe V orteile, da man, wenn der Modellbauer 
auf hal ben AnriB genau ausschneidet, iiberhaupt keine Raspel und Feile zur 
Vorarbeit benotigt. Man solI 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 Pendelsage nach Abb. 93. Aber diese 
Maschinen findet man nur sehr vereinzelt, trotzdem der Anschaffungspreis sich 
bald bezahlt macht. Das Holz gehort auf dem Lagerplatz in Langen abgekiirzt 
und vermessen und dann erst in der Werkstatt zugeschnitten. 

13. Unfallverhiitung im Modellbau durch sachgema6es 
Arbeiten. 

A. Bandsage. 

Abb. 94. Schneide keine Segmentstiicke auf, wie auf Abb. 94 ersicht.lich. 
Die Bandsage A lauft in der Pfeilrichtung b, reiBt nach c bzw. d das Holzstiick a 

11 

d 

/' ! 

8 

Abb. 94. Falsche Arbeitsweise. 

b 

l A 

/ 
c 

Abb. 95. Falsche Arbeitsweisc. Abb.96. Richtige Auflage des 
Arbeitsstiickes. 

entweder bei d nach der laufenden Sage oder nach c auf den Tisch E, 
da Werksti'tck a in der Richtung des Sageblattes A keine Auflage hat. 

A 
Abb. 95. Noch gefahr­

licher, denn beim Schnei­
den schnellt das Werk­
stiick a in der Pfeilrich­
tung c auf den Tisch E, 
geht also in der Richtung 
d hoch. Das Werkstiick 
wird mitgerissen. 

Abb.96. Werkstiick a -~;;;;:;~b~f--L'---. -
hat Auflage in der Pfeil-
richtung b des Sageblat- Abb.97. 
tes A. Das Werkstiick a Falsche Arbeitsweise. 

muB beim Aufschneiden 

a II 

Abb.98. 
Richtige Arbeitsweise. 

in der Pfeilrichtung d weitergefiihrt werden. 
ausgescblossen. 

Unfalle (Fingerverletzungen) dann 

Lower, Modellbau. 4 
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Abb. 97. Schneide keine gedrehten Holzer C, wie gezeichnet, auf der Band­
sage. Durch den Hohlraum b wird das Werkstiick C von der Bandsage A in der 
Pfeilrichtung a mitgerissen. 

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

A 

8 

Abb. 99. Falsche Auflage des 
Arbeitsstiickes. 

A 

f) 

8 

Abb. 100. Richtige Auflagc des 
Arbeitsstiickes. 

Seite des Werkstiickes C ein Brett c und lege neben dem Sageblatt A 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 A wird vibrieren, platzen und du kannst dir die Hand verletzen. 

A 

8 

Abb. 101. Unsachgemiil3es kegelig 
Schneiden einer Scheibe. 

A 

8 

Abb. 102. 11ichtige Arbeitsweise beim kegelig 
Schneiden einer Scheibe. 

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

Abb.lOl. Schneide keine runde ScheibeE auf der Bandsage A ohne Vorrich­

l m 8 

tung kegelig (Keil f abschneiden), da das Holz E nach 
links mit herumgerissen wird, und du wirst dir die 
Finger klemmen. 

Abb. 102. Mache es richtig wie in Abb. 102 
und lege eine Leiste gunter. Bediene dich nur der 
rechten Hand durch Druck auf die Leiste g und lasse 
die linke Hand an der Bandsage bzw. in deren Lauf-
richtung fort. 

Abb.103. Richtige Arbeitsweise Abb. 103. Schnel·de. kel'ne angedrehten Absa .. tze 
beim Abschneiden eines Ansatzes 
an einem gedrehten Arbeitsstiick. wie A auf der Bandsage ab, indem du die linke Hand 

bei lund die rechte Hand bei m legst; lasse die rechte 
Hand vor der Sage fort, driicke und halte mit der linken Hand bei lund driicke 
mit der rechten Hand ein Brett n bei, dann kann nichts passieren. 
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Abb.104. Halte beim Aufschneiden auf der Bandsage me. deine Hand in 
der Sagerichtung A, besonders nicht, wenn du nahe an dem Sageblatt bist. Halte 
beim Schneiden deine linke Hand bei i und deine rechte Hand auf der Seite k. 

/I 

c 

o 

Abb. 104. Aufschneiden von 
Brettern auf der Bandsage. 

Abb. 105. Falsche Stellung 
des Arbeitsstiickes beim Ab­

schneiden einer schragen 
Kante. 

Abb . 106. Abschneiden schrager 
Kanten in richtiger Arbeitsweise. 

Abb. 105. Schneide nie eine schrage Kante in der Langsrichtung ab, wie 
gezeichnet, denn wenn die Sage springt, besteht Gefahr, da das Brett G mit­
gerissen wird. 

Abb.106. Benutze stets, wie richtig gezeichnet, eine Leiste 0 als Unterlage, 
genau wie beim Schrageschneiden von Scheiben nach Abb. 102. 

B. Abrichtmaschine. 

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

Abb.107. Hobein unreiner (nicht astfreier 
Bretter) auf der Abricht- und Fiigmaschine. 

J 
~----~~------~ 

Abb. 108. Auf der Abrichtmaschine wahrend 
der Arbeit gesprungene Leimfuge. 

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

J 

Abb. 109. Keine runden Scheiben 
auf der Abrichtmaschine hobeln. 

J 

Abb. 110. Keine verleimten Ringe 
auf der Abrichtmaschine hobeln. 

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

4* 



52 Allgemeines. 

Abb.109. Lasse ja die Finger davon, etwa eine runde Scheibe L abzurichten, 
denn sie fliegt dir in den Pfeilrichtungen a oder bunter der Hand weg, und steht 
deine Schutzvorrichtung zu hoch, so bist du mit den Handen in der Messerwelle. 
1st die Scheibe noch in Sektoren (Kreuzfugen) verleimt, dann ist diese Arbeit 
doppelt gefahrlich. Richte derartige Arbeiten von Hand ab, wenn dir deine 
Finger lieb sind. 

Abb. 110. Richte auch keine verleimten Ringe J 1 C, zum Aufspannen auf 
die Planscheibe, auf der Maschine ab, sonst kann es dir passieren, daB sich ein 
Segment d lOst und dir gegen den Magen fliegt. 

C. Kreissage. 

Abb.ll1. Wenn dir dein Gesicht und deine Hande lieb sind, so schneide auf 
der Kreissage Q kein Segment e auf, wie gezeichnet. Da die Sage in der Pfeilrichtung 

Abb. 111. Falsche Lage des Segmentes 
beim Aufschneiden auf der Kreissage. 

Abb.112. Richtige Stellung des Segmen­
tes beimAufschneiden auf der Kreissage. 

lauft, wird das Segmentstiick e in der Richtung tauf den Tisch H mitgerissen, 
es fliegt dir evtl. ins Gesicht oder aber du bist mit den Handen in der Kreissage. 

Kleine Segmente unter 500 mm Lange 

~~t L schneide auf der Bandsage nach Abb. 96 auf. 
g " p &'$ Abb. 112. GroBe Segmente schneide, wie 

_ _ aufAbb.112gezeichnet,auf,daBdasSegmente 
richtige Auflage auf dem Kreissagetisch H hat. 

Abb.113. Wenn du Leisten vomBrettQ 
Abb.113. SchneidenvonLeistenaufderKreissage. abschneidest, so lasse die Finger in der Lauf-

richtung der Kreissage 0 fort. Driicke das 
Brett an den Anschlag g, halte die linke Hand seitlich der laufenden Kreissage 0 
und schiebe die abgeschnittene Leiste mit einer Leiste t durch. 

D. Drehbank. 

Abb.114. Wenn du eine Scheibe Q abdrehst, so stelle die Auflage g nicht 
zu weit yom Arbeitsstiick ab, sonst bricht dil' del' MeiBel in der Richtung h ab, 
und hast du die linke Hand noch etwa bei i 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 k liegt. 

Abb.115. Stelle die Auflage g, wie gezeichnet, an das Werkstiick Q, so daB 
nur etwa 10 mm Zwischenraum l sind. Halte mit der rechten Hand das Heft k 
und lege die linke Hand bei m auf, nicht etwa bei i, denn sonst laufst du Gefahr, 
daB du mit. dem linken kleinen Finger zwischen Arbeitsstiick und Auflage kommst 
und der Finger wird dir abgerissen. 

Abb.116. Wenn du einen Ring Q etwa iiber 150 mm H6he ausdrehen willst, 
so benutze einen langen Drehstahl m. Ein kurzer Handstahl kann dem Druck 



SchwindmaBe. 53 

bei i nicht standhalten, du verlierst die Gewalt tiber den Stahl. Presse das HeftO 
des langen Stahles m mit der rechten Hand in die rechte Seite und ftihre den 

Abb. 114. Falsehe Stellung 
der Auflage !J beim Abdrehen 

cines Arbeitsstiickes. 

Abb. 115. Riehtige Stellung Abb. 116. Riehtiger Handstahl beim Aus-
der Auflage g beim Ab<irehen <irehen eines hahen Ringes. 

eines Arbeitsstiiekes. 

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

14. Schwindma6e. 

Bei jeder Modellbestellung bzw. Werkstattaufgabe und -zeichnung muB 
ersichtlich sein, aus welchem Metall der AbguB hergestellt werden soIl. Dieses 
ist fUr den Modellbauer insofern von Wichtigkeit, als die einzelnen Metalle beirn 
Erkaltennicht gleichma.l3ig schwinden und der Modellbauer dementsprechend das 
SchwindmaB zugeben muB. Tabelle 2 zeigt die einzelnen Schwindungen beim 
Erkalten der wichtigsten Metalle. 

Tabelle 2. SchwindmaBe. 

SehwindmaJ3e Schwindmal3c 

Metallart in der auf die auf den MetallaTt in der auf die 

I 
auf den 

Lange Ober- Raum- Lange Ober· Raum-
nache inhalt flaehe inha.lt 

Blei. ........... 1: 92 1: 46 1: 31 Messing ........ 1: 65 1: 32 1: 22 
Bronze ......... 1: 63 1: 31 1: 21 Puddelstahl ..... 1: 7~ 1: 36 1: 24 
Feinkorneisen ... 1: 72 1: 36 1: 24 Schmiedb. GuB .. 1: 48 1 :24 1: 16 
FluBstahl ....... 1: 64 1: 32 1: 21 Stabeisen gew ... 1: 55 1: 28 1: 19 
Glockenmetall .. 1: 63 1: 31 1: 22 StahlguB ....... 1: 50 1: 25 1: 17 
GuBeisen ....... 1: 96 1: 48 1: 32 Zink gegossen .... 1: (;2 1: 31 1: 21 
GuBstahl ....... 1: 72 1: 36 1: 24 Zinn ........... 1: 128 1: 64 1 :43 
Kanonenmetall .. 1: 134 1: 67 1: 44 

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



Zwei ter Teil. 

Modelle nnd Modellformerei. 

15. Handhebel. 
Abb.117. Werkstattzeichnung zu einem einfachen Handhebel. Bei derartig 

einfachen Modellen eriibrigt sich der iibliche ModeUaufriB. 

~------,~Q----------~ 

Abb.117. Wcrkstattzcichnung zu c incm }(nndhcbcL 

I~ 

Abb. 118. Teile bene der Form. 

Abb. 11 zeigt die Kastentei· 
lung der orm. er nterka ten 
schneidet an del' Oberkante del' Mo· 
dellfliiche ab, im Oberkasten sitzen 
lediglich echs cheiben. 

DerModellaufbau istauf A bb.119 
e1' ichtlich. Urn ein Verzieben de 
Modellhauptteiles nach Abb. 119 
zu verhindern, leimt man d ie Breite 
au den beiden tUcken a und b 
zu ammen. Hierdurch part man 
auch Holz in der Breite. Die Hebel· 

form wird, wie punktiert gee 
zeichnet, auf den odell· 
hauptteil aufgezeichnet und 
die einzelnen abenmittel bei· 
derseits iibertragen. Nachdem 
die Hebelform auf del' Band· 

sage ausgeschnitten und befeilt ist, wird sie in der Pfeilrichtung B beiderseits 
urn je 21/2 mm, also von 25 mm auf 20 mm, kegelig beigehobelt, wahrend der 

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

Teil A 25 mm stark bleibt, dann werden die Scheiben c, d und e der Abb. 120 
auf den bearbeiteten ModeUteil aufgesetzt. Da diese Scheiben beiderseits be-
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arbeitet werden, hat sich das MaB 40 mm auf 45 mm (Abb. 117) veriindert. Die 
einzelnen Locher in den Naben werden nicht eingegossen, sondern aus dem Vollen 
gebohrt, da man Locher unter 25 mm Durchmesser aus dem V ollen bohren solI. 

16. Zwischenflansch.· 
Abb.121 zeigt die Werkstattzeichnung zum GuBstuck, wovon die beiden 

auBeren Flanschen bearbeitet werden. 
Das Modell kann ohne Kern, also als Naturmodell, angefertigt werden; jedoch 

diirfte die Lebensdauer dieses Modells, bei einer Wandstarke von 10 mm, nicht 
allzu groB sein. Aus diesem Grunde durfte es sich empfehlen, falls Massenabgusse 
in Frage kommen, ein eisernes Modell odeI' eine Modellplatte anzufertigen, das 

B ~ -I+- ~ 
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Abb.121. Werkstattzeichnung zu einem Zwischenflansch. 

Muttermodell also nach doppeltem SchwindmaB und doppelter Bearbeitung 
herzustellen. 

Abb. 122 gibt den ModellaufriB wieder. Del' Modellbauer fertigt sich zwei 
Stucke Holz C und D (Abb. 123) an, bearbeitet diese Stucke genau nach del' 
inneren Form des GuBstuckes (Abb. 121) und stellt dieselben auf eine gerade 
Platte. Die Entfernung von auBen bis auBen MaB muB 555 mm betragen, wobei 
del' Modellbauer zum Bearbeiten del' Flanschen E und F je 21/2 mm in Anrechnung 
setzt. Die Dauben (Bogenstucke) 1, 2, 3 und 4 (Abb. 122) werden nun auf 
die Baustucke aufgepaBt, aneinanderge­
leimt und Teil 5, ein Brett von 555 mm 
Lange, 340 mm Breite und 10 mm Starke, 
welches aus zwei odeI' drei Teilen zu-
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Abb. 122. Modellaufbau zum Zwischenflansch naeh Abb. 121. 

sammengeleimt ist, zwischen die beiden Stucke 4 eingepaBt. Wahrend Teil 5 
gleich auf 10 mm Starke gehobelt wird, werden die auBeren Bogenstucke 1-4 
erst auBen bearbeitet, wenn sie durch das Leimen gut verbunden sind. 

Abb. 124 zeigt den Zusammenbau del' beiden Flanschen E und F (Abb. 121). 
Dieselben setzen sich zusammen aus den Bogenstucken G und den geraden Teilen H. 
Die Teile G und H sind mittels Federn J zusammen verbunden. Da del' Modell­
bauer zum Aufbau des Modells (nach Abb.121) vier Bogenstucke G benotigt, 
dreht er sich einen Holzring von 300 mm innerem und 360 mm auBerem Durch­
messer, schneidet diesen Ring in vier gleiche Teile und spart dabei das Befeilen 
del' einzelnen Stucke. Die beiden Flanschen werden von auBen auf die Schale 
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aufgesetzt und verschraubt. Man kann, um dem Holzmodell mehr Stabilitat zu 
verleihen, die beiden Aufbaustiicke C und D (Abb.123) auch als Dammstiicke 
verwenden, indem man dieselben, wenn die Mulde verleimt ist, etwas naher, etwa auf 

~o 
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Abb.123. Scbnitt A-B (nach Abb. 122) 
in der Pfeilrichtung gesehen. 

Abb. 124. Flansch zum Modell nach Abb. 122. 

280 mm AuBenmaB, zusammenbringt, beiderseits kegelig hobelt und einschraubt. 
Dammleisten werden nicht Iackiert, sondern durch schwarze Striche gekenn­
zeichnet, denn daran erkennt der Former immer die TeiIe, welche in der Form 
zugedammt 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-

~ : ~250-->" 
252-' 

Abb. 125. Werkstattzeicbnung zu einem Scbnecken· Abb.126. Modell zum Schneckenauslauf nach 
auslauf. Abb. 125. 

hauptteiI a, der Kernmarke b 
Der seitliche V orsprung, welcher 
(Abb. 128) aufgeleimt und muB 

und den beiderseits sitzenden Flanschen c. 
als Flansch dient, wird in Form der Leisten d 
entsprechend den Kopfflanschen c (Abb. 126) 

beigearbeitet werden. 

Abb. 127. Modelleinzelteile zum Modell nach Abb.126. 

Da nun das GuBstiick an 
eine halbkreisformige Blech­
mulde befestigt wird, soIl 
die Rundung von 135 mm 
Radius sauber gegossen sein. 
Aus diesem Grunde laBt 
man am Modell oben die 
Kernmarke fehlen und fiihrt 
den Kern nur im Unter­

kasten, was vollstandig geniigt, da der Kern durch seine rechteckige Form eine 
breite Auflageflache hat. 

Abb. 129 zeigt den Schnitt durch die ausgegossene Form. Diese setzt 
sich zusammen aus dem Unterkasten A, dem Kern e, dem Oberkasten B, 
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dem EinguBtrichter C und dem Steigtrichter D. Der Oberkasten B 
also dem inneren Radius des Flansches entsprechend angeschnitten. 

wird 

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

Abb. 128. Befestigung der seitlielleu Flansell­
leisten. 

Abb. 129. Sehnitt dureh die ausgegossene 
Form. 

Abb.130. Kernkasten zum Modell nach 
Abb.126. 

Die beiden Querstiicke t sind um 5 mm in die Langsstiicke g eingelassen und 
die einzelnen Stiicke zusammen verschraubt, wodurch ein Versetzen nicht mag­
Hch ist. 

18. Saule. 
Abb. 131. Werkstattzeichnung zu einer Saule, linke Halite Ansicht, rechte 

Halite Schnitt. Am FuBe der SauIe befinden sich im Umfang drei Schrauben­
lappen a. Mit Ausnahme dieser Schraubeulappen 
wird das Modell auf der Holzdrehbank bearbeitet. 
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Abb.131. Werkstattzeiehnung zu einer Saule. 
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Abb. 132. Modell und Modellaufbau zur 
Saule naeh Abb. 131. 
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Abb. 132 zeigt das fertiggedrehte Modell. Bei I linke Ralfte ist der aus den 
einzelnen Segmentringen verleirnte SaulenfuB sichtbar, bei II rechte Halfte ist 
ein angesteckter Schraubenlappen a sichtbar. Das Modell ist zweiteilig und ent­
sprechend der Formrichtung etwas kegelig gehalten. Al und A~ sind Kernmarken 
und dienen dem einzulegenden Kerne als Auflageflachen. Die obere Bohrung 
der Saule betragt 50 mm Durchmesser, Kernmarke A2 = 40 mm Durchmesser, 
mithin 10 mm Material im AbguB zum Ausbohren. 

Abb.133 gibt die Verleimung des Hauptkorpers zur Saule wieder. Bei 
der Verleimung muB der Modellbauer einmal damit rechnen, Holz zu sparen, 
zum anderen bei der Verleimung aIle Kanten und Ecken abzuschneiden, welche 

____ __ _ beirn Drehen hinderlich sind. Auf der linken Halfte I ist der 

b 

I 
C b 

Querschnitt, rechts II der Langsschnitt zu sehen. Jede der 
beiden Modellhalften besteht. aus vier aufeinandergeleirnten 
Stucken a, b, c und d, die genau nach dem ModellaufriB unter 
Berucksichtigung der Zugabe beirn spateren Bearbeiten auf 
der Holzdrehbank zugeschnitten werden. Die beiden mittleren 

Bretter b sind 825 mm lang und in der Breite noch-
- - - -- - - - mals verleimt, die Starke betragt 58 mm, die Breite 

Jl 

115-165 mm; als Erganzung der Breite werden an 
jedes b-Stuck noch zwei Stucke bi angeleirnt, um 
Holz zu sparen. Auf die Stucke b werden die Stucke 
c von 570mmLange und 300mm Breite, auf c die 
Stucke d von 285 mm Lange und 300 mm Breite, 
auf d die Stucke e von 210 mm Lange und 300 mm 
Breite aufgeleimt. Die Stucke c, d und e werden 

1 ---~~ r ~ entsprechenddemQuerschnittseitlich beschnitten. 
C '" In der Regel ist im Modellbau ublich, das Langen-1-- ----, maB irnmer der Holzfaser nach aufzutragen. Es t ~ d e -if- treten aber auch FaIle ein, wo Abweichungen vor-

~ ~I J genommen werden mussen, so bei den Stucken d 

1 ~ ~: ~ ~ und e, die breiter als lang sind. In diesem FaIle wird 
I I ~165 58 2730 JS I I die Abweichung damit begrundet, daB sich ein uber 

_i~...L...._L-._...L....L..L.....L......L......I.._~_t_ Kreuz verleimtes Stuck Holz auf der Holzdreh-
Abb. 133. Verleimung des Modellhaupt- bank schlechter bearbeiten laBt als ein Stuck 

korpers (t-)~ r;~g~scl,n~~~rSChnitt. Holz, bei dem die Verleirnung in gleicher Richtung 
lauft. Da der Modellbauer nur in den seltensten 

Fallen mit dem Support arbeitet, sondern irn allgemeinen seine Drehstahle mit 
der Hand fiihrt, Holzdrehbanke aber eine erhohte Tourenzahl aufweisen, Kopf­
oder auch Hirnholz genannt, schlechter als Langholz von Hand zu bearbeiten ist, 
muB auch auf die Gefahrlichkeit beim Drehen Rucksicht genommen werden. 

Die Aussparung in der Saule zum Einleimen des besonders angefertigten 
FuBes finden wir bei Abb. 132, 1. 

Abb. 134 zeigt bei I den Schnitt durch den gedrehten FuB, bei II durch den 
verleimten FuB. Auch bei der Verleirnung des FuBes, der aus acht aufeinander­
geleirnten einzelnen Ringen zu je sechs Segmenten besteht, nimmt sich der Modell­
bauer seine StichmaBe nach dem ModellaufriB wieder unter Berucksichtigung des 
UbermaBes zum Bearbeiten auf der Holzdrehbank. Der innere Durchmesser g 
ist bci allen Ringen 1-8 gleich, die einzelnen auBeren h-Durchmesser sind jedoch 
verschieden. Die Bohrung von 85 mm Durchmesser entspricht der Ausdrehung 
im Hauptkorper (Abb. 132, I), wo sich die beiden MaBe i im Durchmesser genau 
decken mussen, fist der Lochkreisdurchmesser fur die drei Schraubenlappen. 
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Diesen Durchmesser sticht der Modellbauer auf der Drehbank so scharf ein, daB 
er auch als KontrollriB beim fertigen Modell noch sichtbar ist. Der in die Saule 
eingedrehte und eingeleimte FuB wird nochmals verschraubt (Abb. 132, 1). 

Wahrend der Hauptkorper der Saule in zwei Teilen aufeinandergedubelt und 
vor dem Drehen beide Teile durch eine Papierfuge aufeinandergeleimt werden, 
ist der FuBring nicht aus einem Stuck, da er sich so auf der Drehbank besser 
und sicherer bearbeiten laBt. 1st 
der Ring gedreht, so wird er auf 
der Bandsage durchgeschnitten 
und der verlorengegangene Sage- ~ 

Jl X-+b+--,f----+-----,rlX ~_ ~ "'~ 
fS -t 

I 

Abb. 134. I = fertiger, II = verieimter 
SaulenfuB. 

Abb.135. Befestigung der Schraubenlappen. 

schnitt wieder aufgeleimt. Um nicht auf beide Halften je einen halben Sage­
schnitt aufleimen zu mussen, schneidet der Modellbauer auf der einen Seite des 
Mittelrisses entlang, bestoBt die Teilflache und leimt auf der einen Halfte so viel 
auf, wie durch den Sageschnitt und das BestoBen 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, wahrend die beiden anderen Lappen a lose bleiben 
mussen, da sich sonst das Modell nicht ausheben laBt. Die Befestigung geschieht 
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Abb. 136. L1ingsschnitt durch den K ernkasten zum Modell nach Abb. 132. 

durch einen Modellansteckdubel k. Dieser Stift wird also von dem Former beim 
Aufstampfen del' Kasten entfernt. In diesem Faile laBt sich kein Schwalben­
schwanz anbringen. Auf Abb. 136 haben wir den Langsschnitt durch eine Kern­
kastenhalfte. Auch der Kernkasten setzt sich aus sehr vii'll Einzelteilen zu­
sammeu. AIle diese Teile mussen gut und stabil miteinander verbunden werden. 
Die Breite des Kernkastens ist durchweg gleich, da der groBte Innendurchmesser 
275 mm betragt, genugt eine Breite von 375 mm, so daB an der groBten 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 n und r. Der 
Teil r wird als glatter Ring gedreht, die anschlieBenden Hohlkehlen werden ein-
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gezogen, hierzu kann man Kitt- oder Lederhohlkehlen verwenden. Die Teile l, 
m und 0 werden von Hand bearbeitet. Sind alle Einzelteile fiir die beiden Kern­
kastenhiilften ausgearbeitet, so wird erst eine Kernkastenhiilfte zusammengeleimt, 
und zwar aile zu leimenden Teile bzw. Leimfugen gut vorgewiirmt und nicht zu 
schwacher (diinner) Leim verwendet. Teil m wird auf Teil 1 geleimt und beide 
Teile durch ein Brett 8, das aufgeleimt und verschraubt wird, verbunden. 

Die Verbindung zwischen Teill und n geschieht durch eine starke Eckleiste p, 
ebenfalls verschraubt, die Verbindung zwischen Teil n und 0 wieder durchein 
Brett / . Um den einzelnen Kernkastenhiilften eine waagerechte Lage zu geben, 
werden an den beiden Enden die Leisten q befestigt. Die beiden Ringhiilften r 
werden genau auf MaB in die Teile 1 eingeleimt und verstiftet. Die Verleimung 
der zweiten Kernkastenhiilfte erfolgt am sichersten auf der bereits verleimten, 
da sieh doch beide Teile genau deeken mussen. 

19. Wangenfu13. 

Abb. 137, I zeigt die Werkstattzeichnung, II den ModellaufriB zum Wangen­
fuB. Der FuB hat eine Ausladung von 150mm. Abb.138: SehnittC-D (Abb.137, II). 
Abb. 139: Schnitt E-F (Abb. 137, II). Als Aufbaufliiehe des Modells kommt der 
Rahmen a (Abb. 137, I) in Frage. Da derselbe eine Schweifung hat, muB er ver­
leimt und ausgearbeitet werden. Abb. 140 zeigt diese Verleimung. Der Modeil-
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Abb.137. 1= Werkstattzeichnnng, II = ModellaufriB zn einem WangenfuB. 

bauer verleimt sieh einen Boden von ,..... 60 mm Liinge und 320 auf 520 mm Breite 
und 15 mm Starke, st6Bt sieh oben und unten die genaue Schmiege (Schrage) b 
auf die Liinge von 577,5 mm an und leimt auf die eine Seite einen Keil c in den 
angegebenen MaBen auf, die Holzriehtung von Keil c lauft entgegengesetztder 
Holzrichtung von Boden a, urn dem Boden eine gewisse Stabilitiit zu geben. 
1st der Keil aufgeleimt, so wird erst der Radius von 250 mm angekehlt und naehher 
das iiberflussige Holz auf der entgegengesetzten Seite abgestoBen, alsdann wir'd 
die Aussparung im Boden herausgesehnitten, so daB der Boden a eine Rahmen­
form erhalt. Auf diesen Boden muB genau und scharf die Mittellinie M-M 
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(Abb. 137, II) aufgetragen werden, da von dieser Linie aus aIle MaBe ubertragen 
werden. Auf diesen Rahmen setzt sich am oberen Ende das Brett d (Abb. 138), 
das eine Lange von 300 mm, eine Breite von 85 und eine Starke von 15 auf 18 mm 
hat. Auf diesem Brett sitzen oben die Arbeitsleisten e, wobei die im Unterkasten 
sitzende Leiste e1 angesteckt werden muB. 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 anpaBte und Rahmen a 
durchgehen lieB. 

Hohlkehlen h (Abb. 138 und 139) werden in 
Form von Lederhohlkehlen besonders eingezogen, 
Rahmen C (Abb. 138 und 139) wird fur sich auf­
gesetzt und Leisten el> die wieder in den Unter- 1i! 
kasten zu sitzen kommen, werden lose angesteckt 
und ebenfalls gegen Verschiebung seitlich gesichert, 

O/;erka~ten 

wie auf Abb.141 bei f zu sehen ist. Abb.142 zeigt Abb.13S. SchnittC-DnachAbb.137II. 

den Schnitt A-B nach Abb. 137, II. Die Be-
arbeitung der seitlichen Rippen i ist etwas schwieriger, da diese von zwei Seiten 
geschweift und bei der Bearbeitung auch schlecht eillZusteIlen sind. Je genauer 

Jdmilf E -F 

=== ~~~a---~ 

~ 
~---T~--~ ____ ~ __________ ~~'_W 

~---1IJo-----;:;.""I""'<'--------150--------;~ 
~---------- 250 

Abb.139. Schnitt E-F nach Abb. 137 II. 

der ModeIlbauer diese Rippen auf der Bandsage ausschneidet, um so leichter 
faIlt ihm die Bearbeitung. 

Abb. 143 zeigt den Aufbau dieser Rippen .. Der ModeIlbauer bearbeitet sich 
zwei Stucke Holz k von,...., 570 mm Lange, 125 mm Breite und 75 mm Starke 
aus, ferner ein Stuck Holzl von,...., 750 mm Lange, 125 mm Breite und 100 mm 
Starke; dieses Stuck wird auf der Linie M-M durchgeschnitten, dadurch wird 
ein Stuck Holz in der Lange von 137,5 mm, in der Breite von 125 mm und 100 mm 
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Starke gespart. Dieses Beispiel soll nul' zeigen, daB man in einer Modellbauerei 
wirtschaftlich, abel' auch unwirtschaftlich arbeiten kann. 

Beim Bearbeiten del' Rippen i (Abb. 137, II) verfahrt del' Modellbauer wie 
folgt: Zuerst wird die Rippe, wie Abb. 143, II zeigt, aufgerissen und mit 

del' Band age so ingeschnitten, daB noch ~ 30 mm stehen­
bleiben, die tucke n und 0 also nicht abfallen . Dann wu·d 
da eingeschnittene tuck Holz fJacbgelegt und die !Curve p 

a (Abb. 143, 1) ge chnitten, und zwal' so, daB das Stuck q abfallt, 

----1 
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Abb.140. Verleimung der 
Riickwand a (Abb. 137). 

Abb.141. Draufsicht auf die obere 
ArbeitsfHiche am Modell (Abb.137 II). 

Abb.142. Schnitt A-B 
(Abb. 137 II). 

erst wenn diese !Curve, die als Aufleimflache dient, bearbeitet ist, werden die 
Stucke n und 0 (Abb. 143, II) mit del' Hand abgeschnitten. Mit del' Band­

Abb.143. Aufbau der ModelIrippen 
(Abb. 137 II). 

sage ist dieses sehr gefahrlich, darum die 
Ausschnitte als Unterlagen verwenden. Die 
Bearbeitung solcher !Curven geschieht am 
besten mit einem verstellbaren eisernen 
Schiffho bel, System "Stanley", da man 
das Abfeilen, das immerhin teurer wird, 
zum gr6Bten Teil bei del' Verwendung eines 
Schiffhobels erspart. Die Rippen werden 
zwischen das Kopf- und FuBstuck gepaBt 
und, wie Abb. 142 zeigt, mit dem Rahmen a 
verleimt und verschraubt. Abb. 144 zeigt 
die Ansicht auf den Schraubenlappen r in 
del' Pfeilrichtung nach Abb. 138. Diesel' 
Schraubenlappen ist vom Modellbauer auch 
nach del' Rippe i hin (Abb.138) angezogen, 
da sich del' Oberkasten so bessel' abhebt, 
als wenn del' Lappen wie punktiert ange­
fertigt ware. 

Abb. 145, Scheibe 8 (Abb. 139) mit Schwalbenschwanzfiihrung f. Diese 
Scheibe muB am Modell lose bleiben und wird spater, wenn del' Oberkasten ab­
gehoben ist, seitlich herausgenommen. Leider werden oftmals auch in del' Hinsicht 
Fehler in del' Modellwerkstatt gemacht, indem man solche Scheiben einfach ohne 
jegliche Fuhrung mit Drahtstiften ansteckt, was meist zur Folge hat, daB beim 
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AnreiBen die Schraubenmittel nicht Mitte Scheiben oder Nocken sitzen. Schwalb en­
schwanzfiihrung t (Abb. 145) macht man am besten aus Hartholz, die Fiihrung 

~--~--1~------t-+ 

Abb.144. Draufsicht auf die Schraubenlappen '7 
(Abb.138). 

selbst wird eingelassen, wie bei Abb. 139 
zu sehen ist. Stift u hat also nur den 
Zweck, daB der lose Teil beim Transport 
nicht verlorengeht. 

::!I 

I 
t 

Abb. 145. Draufsicht auf Scheibe S (Abb. 139). 

20. Ubergangsstutzen. 

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

Das Modell ohne Kern nach Abb.146, 
II setzt sich aus den beiden Modell­
teilen a und b zusammen, beide Teile 
sind mittels Falz lose verbunden. Beide 

loE ')1 , 

---I 

*------- J25'" J20</> -------::~ 
Abb.146. tJbergangsstutzen. 

Linke Halite: Modellzum Dreiteiligforrnen eingerichtet. 
Rechte Halfte: Werkstattzeichnung. 
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Abb. 147. Modell zurn 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 Kopfholzflachen genannt moglichst vermieden werden. 

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

besteht aus zwei aufeinandergediibelten Modellhalften d und den beiden geteilten 

1"'E--- -JJ5¢j 

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

Abb. 149, Aufbau von Modell a (Abb. 146). 

Abb. 150. Fertige Form beim dreiteilig geformten Modell 
nach Abb. 146 links. 

Flanschen e und f, bei d lauft das Holz in der Pfeilrichtung, ist also Langholz, 
wahrend die beiden Flanschen c 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 h 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 aufges~tzt. 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 anhangendem Ballen K 
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abgehoben und das Modell aus dem Mantelkasten herausgenommen. Abb. 150 
zeigt die zusammengesetzte Form. 1m allgemeinen ist das Dreiteiligformen nicht 
sehr beliebt, da diese Formmethode fUr den Former immerhin umstandlicher als 
das zweiteilige Formen ist. Allerdings hat man bei dieser Konstruktion den 
Vorteil , daB die Wandstar-
ke genau wird. Man wen­
det deshalb diese Methode 
auch nur dann an, wenn 
es sich um Einzelabgusse 
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 
Kernkasten setzt sich aus 
drei Teilen zusammen, aus 
dem Teil l gleich der Kern-

Abb. 152. Schnitt durch die Form des zweiteilig geformten Modells 
(Abb . 147) mit eingelegtem K ern. 

markenlange (Abb. 147) + 23 mm, die in den Verbindungsstutzen noch gerade 
einlaufen. Teil m entspricht der Lange des kegeligen Teiles (Abb. 147) + 3 mm 
Bearbeitungszugabe und dem Teil m gleich Kernmarkenlange h (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 gekropften Armen, linke Seite I 
Werkstattzeichnung, rechte Seite II ModellaufriB. Auch dies Modell setzt 
sich wieder aus Einzelteilen 
zusammen, wobei J der 
eigentliche Grund- oder Auf- ~ 
baukorper, K die beiden N ' 
Naben, L die Unterkasten­
und )J;J die Oberkastenkern­
marke sind. 

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

I , , , , , , 
: '...c-80 
~1DO 

][ 

Die Verleimung des Grund­
kOrpers Jist aus Abb. 154 
zu sehen. Der Grundkorper 

Abb. 153. Handrad mit.gekropften Armen. 1= Werkstattzeichnung. 
II = Modellaufrill . 

besteht aus der Scheibe 0 mit einem Durchmesser von 220 mm und einer Starke 
von 25 mm; auf diese Scheibe bauen sich zwolf versetzt aufeinandergeleimte 
Ringe, wobei a = innerer und b = auBerer Durchmesser bedeutet. Die einzelnen 
MaBe sind: 

Lower, Modellbau. 5 

N 
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Ring a 

1 60mm 
2 130 " 3 140 " 4 160 " 5 180 " 6 200 

" 
b" 

Modelle und Modellformerei. 

b 

220 mm 
240 " 
260 " 
270 " 
290 " 
310 " 

Ring 

7 
8 
9 

10 
11 
12 

a 

220mm 
240 " 
260 " 
270 " 
300 " 
300 " 

b 

325 mm 
340 " 
380 " 
450 " 
450 " 
450 " 

Die Starke der einzelnen Ringe ist aus ' 
der Abbildung ersichtlich. 

r 
t. 

Zur Bearbeitung des Hauptkorpers auf 
der Holzdrehbank braucht der Modf>llbauer 
zwei Schablonen, eine 1nnenschablone P 
(Abb. 155) und eine AuBenschablone Q 
(Abb.156). 

Die Bearbeitung auf der Holzdrehbank 
geht wie folgt vor sich: 

220---~>"': Del' Modellbauer nimmt eine Holzscheibe 
Abb. 154. Verleimung des Modellgrund- R (Abb. 157/158) von ~ 460 mm Durch­

k6rpers J. 
messer und ~ 50 mm Starke, spannt diese 

mittels Holzschrauben auf die Planscheibe S, plant die Scheibe R und schraubt 
den Hauptkorper .J durch die Planscheibe S hindurch mittels zwei Holzschrauben 

~----220---.;..! 

I 
~ 
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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 

Abb. 155. Inncnschablonc. Mittel U des Hauptkor-
pers deckt; der Modell­

bauer laBt das Mittel des Hauptkorpers auf der Drehbank anlaufen. 
1st del' K6rper J von innen ausgedreht, so wird er losgeschraubt, in die 

, 
~----22(J'---_o>""" 

Abb. 156. Aullensehablone. 

r­
~ s 
L-'-___ -= 

Abb.157. Bearbeitung des Hauptk6rpers J naeh der 
Innensehablone (Abb. 155). 

Scheibe R (Abb. 158) eingefuttert und mittels vier Holzschrauben V befestigt; 
zur Bearbeitung der AuBenseite des K6rpers dient Schablone Q (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 ParallelreiBer angezeichnet, die Zwischenraume zwischen den 
einzelnen Armen werden mit der Lochsage herausgeschnitten und bearbeitet. 

Abb. 159 zeigt die IE 84 __ ~ 
beiden losen Naben K " 1,0( 80--~ 

mit aufgediibeltenKern- Ii :i ~:~:.i 
marken Lund M. Die ': V r--:r----: ': 
beidenNaben haben ihre ~ 'I 11 

Fiihrung im Hauptkar- R 1~~1 ,I 
per J durch den vor- ...., :: 
springenden Teil von ~~-:~~~::~_~~~::~-:-~ 
40 mm Durchmesser und r-
werden mittels einer J ~ _ '----r--+-r--"t'-~ 
oder zwei Holzschrauben 

'" mit dem Hauptkarper '" , 
verbunden, so daB sie L _____ ___ ' : t. 
jederzeit gegen kleinere ;~2J~ ' 
oder graBere Naben aus- Abb.158. Bearbeitung des iiuBeren Teiles Abb.159. Naben und Kern-
gewechselt werden ko"n- des Rauptkiirpers J (Abb. 153 II) nach marken Azubmb. lR.~3a.nlldr.admodell 

AuBenschablone (p Abb. 155). " 
nen. Die Stabilitat des 
Modells ist nicht sehr graB, da die unzahligen Leimfugen im feuchten Formsand 
nicht lange standhalten werden, und es empfiehlt sich deshalb, wenn ein solches 
Modell after gebraucht wird, 
den Hauptkarper J (Abb.l53) 
als eisernen Bestandteil an­
zufertigen, also ein Mutter­
modell nach doppeltem 
SchwindmaB anzufertigen, 
den AbguB sauber befeilen 
zu lassen und die Naben 
und Kermnarken, in Holz 
angefertigt, lose aufzustek­
ken, damit sie jederzeit aus­
gewechselt werden kannen. 

22. Konsollagerbock. 
Abb. 160 Werkstatt­

zeichnung zu einem Konsol­
lagerbock, Abb. 161 Modell­
aufriB hierzu. Der AbguB 
hat einen Kastenquerschnitt, 
der Hauptkern A ist . ein 
sog. freitragender Kern. Man 
unterscheidet Kerne, die in 
mehreren Kernfiihrungen ge­

~lO ro<'- I.E- 100 ----;., 

-t--~-t--"l ' LI 

~---2t5 ------;~ ScJ",;tf 11-lJ 

---r-j 
~~ 

1-I-'-----'-----1.L..j- - -:-J J 
Abb. 160. Werkstattzeichnung 

zu cinem Konsollagerbock. 

lagert sind, und solche, welche nur eine einseitige Auflageflache haben. 
1m letzteren Falle solI die Auflageflache des Kernes graBer sein als die Flache, 
die durch den Kern den Hohlraum des GuBstiickes bildet, damit ein Ubergewicht 
vorhanden ist. Dies ist bei A, 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 fUr die Lagerflache. Das Modell ist, wie auf Abb. 161 

~ GrundriB, ersichtlich, von 
:J'. / ,"- der Mitte aus nach dem 

/1 <- f Ober- und Unterkasten 
~'> ,~,. " zu kegelig gehalten, da-

. " mit sich die Modellhalften 

C) 

k:'---I- 150 --..:;..I 
o 

I /I 

I , 

lioEEe----- 218 ---~ 

I 

leicht \tus den Formkasten . 
ausheben. 

Das Modell setzt sich 
aus folgenden Teilen zu­
sammen: aus den bei­
den Grundaufbauflachen 
a mit anhangender Kern­
marke A (Abb. 162). 
Diese beiden Flachen wer­
den, wie ersichtlich, erst 
zusammengedubelt, dann 
aufgezeichnet, zusammen 
auf der Bandsage aus­

~ geschnitten und allseitig 
~ genau auf MaB bearbei-

/I , .. , ~ tet. Die punktierten Li-
H-i--IL-H--+H++-f----li-I---+L---+-+--+ -/1 nien geben die Umrisse 

1/ ~.) " 

c 
l1t 

~ der beiden zugeschnit-
1: tenen Stucke Holz a 
~ :§ wieder, Kante b dient 

Abb. 161. Modellaufril3 zum Konsollagerbock n ach Abb. 160. als Winkelkante zum Auf­
reiBen. Abb.163 zeigt die 

beiden FuBplattenhalften c, die Aussparungen 200 X 30 mm dienen zum Uber­
setzen auf die Kernmarke A (Abb. 161), wo die FuBplattenhalften aufgeleimt und 

verschraubt werden. Abb. 164 
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -1 gibt die beiden halben Scheiben d 

_t __ ! wieder. Der Modellbauer dreht 
,-__ ..!l!i!:...-_/; eine volle Scheibe und schneidet 

I 
I 
I 
I' 

J ,~ 
~"' I 

I • 

I Vs o'-,,~I 0:0-.--

: I 
I , 

/I 
I 

- ~ . -

.:::::,.....,.--...:;;..~--+- 178--~ 

~----l------ -Jb-- ---- --

/I 

Abb.162. Grundaufbaufliiche des lIfodells nach Abb. 161. 

diese 3 mm uber der Mitte auf, 
da auf der Lagerflache 3 mm Be­
arbeitungszugabe sitzen und die 

:<' 260 

J 0 

:~ Ljf . ___ L_4 i 
IE 

!-E 200 ",' 
>: 282 

~ 
, 

-+.- c 1 

Abb. 163. Halbe FuJ3pJatte zum Modell 
Abb.161. 

beiden Scheibenhalften mit der oberen Lagerflache gleichsitzen mussen. Da der 
Schnitt also 3 mm uber 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 kommt. 
Wiirde der Modellbauer die Scheibe genau auf Mitte aufschneiden, ware er ge­
zwungen, auf beide Half ten aufzuleimen, die Schnittlinie 
liegt also auf der punktierten Linie e-e (Abb. 164). Die 
Ansatze fund g finden wir im Schnitt auf Abb. 165. Es 
werden gebraucht zwei Leisten fund 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 h; die e 
Teillinie der Lappen liegt auf der Linie i-i, der Radius 
betragt 20 mm, die gerade Flache del' Lappen ~ 60 mm, 
damit sie der Modellbauer an die Hohlkehlen k und l 

~lJO~SNt 
' - "> "'­""---+---........ . ,t:''' 

(Abb. 161) anpassen kann. Aus Abb. 167 sind die beiden Abb. 164. Zwei halbe 

halben Kernmarken m und aus Abb. 168 die Kern- Scheiben d (Abb. 161). 

marke B ersichtlich. Bei den halben Kernmarken m 
verfahrt del' Modellbauer genau wie bei den halben 
Scheiben d (Abb. 164), da auch bei m jede Halite 
3 mm iiber die Mitte gehen muB. B ist die gerade 

~80~80_ t 
ru;;6jR-+ -6.fR~ ---~ 

I --- if 
Ahb. 165. Schnitt durch die 
Leisten fund (J (Abb. 161). 

Abb. 166. Schrauben­
lappen It (Abb. 161). 

I ~ 

!~ im ~; I-] ~ 

~ 
~ 

i 
Abb.167. Kern­

marke m (Abb. 161). 

~1J(J_ 

I I I 
B , j--- ~ 

! ----'" I 

+ i t 
I 8 

i 
-t i 

Abb. 168. Kernmarke B 
(Abb.161). 

Fiihrung des Lagerkernes, 
die beiden Kernmarken m 
konnten wohl fehlen; da­
mit sich abel' die Lager­
flache nach unten und oben 
glatt durchgieBt, setzt der 
Modellbauer Kernmarken 
auf; damit die Einfiihrung 
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 

,~E~------------- JM--------~>: 

in bezug auf Hohe moglich 
ist,- kann bei der Kern-
markenhalfte A (Abb. 161), 

, I , , 

I' 

'I' 

die nach dem Oberkasten -r;k-i ii I 
I I 
I .', 
I --~-

I geht, nicht geschehen, da ': :: 
das GesamtmaB von 60 mm L----'-_-'-_____ .......l-'--__ ---I'--__ -'-_~ 

gegeben ist. Abb. 169 zeigt 
den im Kernkasten aufge. 

Abb.169. 1m Kernkasten aufgestampfter Kern "A". 

stampften Kern A (Abb. 161). Der Kernkasten ist zweiteilig und geht in 
der Pfeilrichtung auseinander. Das Innere des Kernkastens ist gleich Kern-
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I 
~ 

I 
--?- I 

Selin/It A-B 
Abb. 170. Lagerkernkasten zum Konsollagerbockmodell 

nach Abb. 161. 

... ! E....---JOfIo­

rE--ZZU~-

-II. 

marke A plus dem Teil, del' als Hohl­
raum im AbguLl anzusprechen ist. Del' 
Kernkasten ist eine sog. Schnalle, also 
von beiden Seiten offen, und hat eine 
Starke von 60 mm. Abb. 170 Kern­
kasten zum Lagerkern. Diesel' setzt 
sich zusammen aus dem Mittelstiick n,. 
das del' Aussparung im Lagerkern ent­
spricht, den beiden Teilen 0 gleich Auf­
lageflache im Lager plus Kernmarken­
hohe m. Da zwischen den beiden Kern­
markenhohen eine Differenz von 5 mm 
ist, muLl dies im Kernkasten beriick­
sichtigt werden. Vorsprung q von 

20 mm Hohe und 130 X 115 mm 
ist gleich Kernmarke B (Abb.168). 
Der Kernkasten wird in seinen 
Teilen verleimt und gestiftet, die 

~l---" .LI- - JlIlIa~ ··;j-- ---I .. -- -- -- --- " I=======r="':M 
-1~O"'--~ 

I 

- 156 "'---3>-1 

~ ~ 

L ~=lI~:lJJ 

Seitenwande p aufgeschraubt; der 
Kern wird aufgestampft und 
dann in der Pfeilrichtung gestiilpt. 
Aus diesem Grunde ist auch der 
vorspringende Teil q etwas kege­
lig gehalten. 

~ 

F==---'-" __ J. 

23. Diisenkorper. 

Abb. 171 zeigt einen Diisen­
korper, linke Halite (1) Werkstatt­
zeichnung, rechte Halite (II) Mo­
deilhalite. 

Abb. 172, Modellaufbau. Das 
Modell setzt sich zusammen aus dem 
zweiteiligen Modellkorper G, dem 
viereckigen Flansch H und den vier 
Leisten J. 1m Vergleich der MaLle 
zwischen Abb.l71, 1 und II finden 
wir die am Modell vorhandene Zu­
gabe zur Bearbeitung. Modellkorper 
G(Abb.172) bestehtaus zwei aufein­
andergediibeltenHaliten,Flansch H 
ist, um demselben einen besseren 
Halt zu geben, im Hauptkorper G 
eingelassen. Dieses geschieht, in­
dem der Modellbauer eine Rille in 
Starke des Flansches von 37 mm 
eindreht. HauptkorperG,FlanschH 
und Kernmarken K sind entspre­
chend der Formrichtung kegelig ge­
halten. Die vier im Umfang befind-
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lichenFlachenJ werden besonders ausgear beitet, wo bei die an derTeilstelle befindlichen 
beiden Leisten J in der Langsrichtung ebenfalls wie das Modell geteilt sein mussen. 

1'i-E'---I2fV flJt----....".of] 

J 

220 

SchniftE- F 

Abb. 172. Modellaufball. Abb.l73. Der halbe Kernkasten zum Modell nach Abb.172. 

Abb. 173 zeigt den halben Kernkasten zum Modell (Abb.I71, II). 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 mussen, wenn also die Hohlraume eines GuB­
stuckes so beschaffen sind, daB der Kern sich 
nicht in einem herstellen laBt. Das ill 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 Hille und macht 
einen halben Kernkasten. Es kann j edoch 
nur dann ein halber Kernkasten angefertigt 
werden, wenn beide Kernhalften symmetrisch 
sind. Ist dieses nicht der Fall, muB der Modell­
bauer zwei Kernkastenhalften anfertigen. Bei 
Abb. 171 genugt ein halber Kernkasten. Der 

• 

I 
i ~ 

L 

.. 

Kernkasten ist nicht sehr schwierig, jedoch Abb. 174. Loses Kreuz aus eiuer Kern. 
ist es bei halben Kernkasten unbedingt kastenhltlfte. 
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erforderlich, daB groBte Sorgfalt verwendet wird, damit sich beide Kernhaliten 
genau decken; wenn sie aufeinandergeschwarzt werden. Was beim Modellbauer 
Verleimen heiBt, bedeutet beim Kerumacher Aufeinanderschwarzen, beide Kern­
haliten werden mit Lehm aufeinandergesetzt und die Fuge mit Schwarze iiber­
strichen. Um den halben Kern aus dem halben Kernkasten herauszubekommen, 
muB das Kreuzstiick L lose bleiben, del' Modellbauer laBt es an beiden Enden M ein, 
wo es verschraubt wird und gegen Versetzen gesichert ist. Die beiden Kernkasten­
teile N und 0 werden jede fiir sich ausgearbeitet, beide aufeinandergeleimt und 
durch eine Verstarkung P dauerhaft verbunden. Die beiden Kernmarken 8 und 8 1 

dienen zum Einlegen des Bohrungskernes. Kernmarke81 muB 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 muB. Damit Kernmarke 
8 1 sich nicht nach innen verstampft, wird dieselbe an eine Leiste Q befestigt und 
diese wieder auf den Kernkasten aufgeschraubt odeI' aufgediibelt. 

24. Kegeliger Ring mit Lappen. 

Abb. 175 gibt die Werkstattzeichnung zum GuBstiick wieder. Aus Abb. 176 
ist del' ModellaufriB ersichtlich. Das Modell setzt sich zusammen: aus dem Modell­
hauptteil A, den vier Schraubenlappena und dem losen Ring b. Abb.l77 zeigt den 
Modellaufbau des Hauptkorpers A, welcher aus acht einzelnen Ringen (1-8) besteht, 
welche nach oben, entsprechend der Modellform, im Durchmesser kleiner werden, 

1 'EO 

Abb.175. Kegeliger Ring mit 
Lappen (Werkstattzeichnung). 

~-+---J.s2¢ um Material zu sparen. I Da del' untere Ring b 
(Abb. 176) in del' Form 
nach Abb. 179 in der Pfeil­

... richtung h hereingezogen 
~l werden muB, muB del' 

Ring b, wie Abb. 179 wie-
\----298~ dergibt, aus einzelnen .J..I..J..... ___ ..L 

Ahh. 176. ModellaufriB. Ahb. 177. AuIhau des 
Modellhauptk6rpers zum 

Modell nach Abh.176. 

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

Die Herstellung der Form geht nach Abb. 180 wie folgt VOl' sich: Del' 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 Oberflache emit 
Streusand abgerieben und der Kasten C aufgestampft, wobei die Aufsteckstifte g 
(Abb. 179) aus dem Ring b zu entfernen sind. Nun wird der Kasten emit 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 

E f 

Abb. 178. Schnitt durch die auf· 
gestampfte Form. 

Abb. 179. Am Modell 
angesteckter Ring. 

Abb.1S0. Aufstampfon des Unterkastens. 

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

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

25. Zwischenflansch. 
Abb . 181 links, Werkstattzeichnung, rechts ModellaufriB mit schwarz markier­

ter Bearbeitungszugabe zu einem Zwischenflansch. 1m AbguB befinden sich zwei 
diagonal gegenuberliegende Locher a von 70 mm Durchmesser, welche, wie derModell-

~ k J5~ " b 
I 5$ , 
, '" 

~t;::====~;-_-..Io~rx 80 

Ansich/ in Riehlung A 
Abb.181. Zwischenflansch. Linke Halite : Werkstattzeichnung ; rechte 

Halite: !1Iodellaufrill. 
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Abb. 182. Aufban des run­
den Modellhauptkiirpers 
zumModell nach Abb. 181, 

rechte Halfte. 

aufriB zeigt, in der Form mittels Kern hergestellt werden mussen. Da es sich hier 
urn einen runden Modellkorper Von 500 mm groBtem Durchmesser handeIt, muB 
eine Ringverleimung nach Abb. 182 vorgenommen werden. Die Bearbeitung des ver­
leimtenModellteils auf der Holzdrehbank erfolgt, indem zuerst die innere Form nach 
Hilfsschablone A (Abb. 183) ausgedreht wird. Alsdann wird das Modellteil umge­
futtert, d. h. der Modellbauer spannt ein Holzkreuz von etwa 600 mmLange auf die 
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Drehbank, dreht einen Falz 440 mm Durchmesser an und scpraubt den innen aus­
gedrehten Modellteil mit der Innenseite auf das Kreuz auf. Die auBere 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 Modellkorper sind im allgemeinen nicht sehr 
widerstandsfahig, da man die einzelnen Segmente (Abb. 182, 1-8) nur ver-

Abb. 183. Innenschablone. 
tE------ SOO 

Aullenschablone. Abb. 185. Linke Hitlite: Oberkasten auf dem 
Aufstampfboden aufgestampft; rechte Halite: 

Modell auf dem Aufstampfboden. 

leimen kann und erscheint es bei derartigen Modellen, sobald mehrere Abgtisse in 
Frage kommen, stets angebracht, einen Modellaufstampfboden Al nach Abb. 185 
in die GieBerei mitzuliefern. Abb. 185 zeigt rechts das Modell auf den Aufstampf­
boden aufgesetzt, wobei die auf dem Boden Al befestigte Scheibe BI dem Modell 
einen Halt gibt. Auf der linken Seite ist gezeigt, wie das 
Modell aufgestampft wird. Der Former nimmt einen Form­
kasten a und stampft diesen tiber das Modell auf dem Boden -t-+-

A bb. 186. Schnitt durch die ausgegossene Form. 

e 

Abb.187. KernkastenzumModell 
nach Abb. 181, echte Hitlite. 

Al auf, wobei die obere Deckeloffnung t mit aufgestampft wird, dann wird der 
Kasten a mit dem Modell gewendet. Der aufgestampfte Kasten adient dann nach 
Abb.186 als Unterkasten. Abb.186 zeigt den Schnitt durch die ausgegosseneForm 
mit dem Oberkasten D und dem anhangenden Ballen g sowie den beiden eingelegten 
Kernen b. Zur Herstellung dieser Kerne muB der Modellbauer einen zweiteiligen 
Kernkasten e nach Abb. 187 mitliefern, in welchem die Kerne aufgestampft werden. 

I Beim Ringeverleimen in Segmenten nach Abb. 182, 1-8 hangt die Starke 
der einzelnen Ringe jeweils von der Wandstarke des Modells abo 1m vorliegenden 
FaIle, wo die Wandstarke 20 mm betragt, sind 8 Ringe aufeinandergeleimt, so daB 
die Ringstarke etwa 25 mm betragt. Dieses ist bei einer Wandstarke von 20 mm 
schon ziemlich stark, denn je niedriger die einzelnen Ringe sind, um so sauberer 
wird das Modell. 
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26. Fnndamentplatte. 
GroBere Modelle werden in der Praxis, wenn es die Konstruktion des GuB­

stiickes zulaBt, hohl verbaut einmal um Holz zu ersparen, zum anderen urn dem 
Modell eine groBere Lebensfahigkeit zu geben und das Modell an und fiir sich leichter 
zu halten. 

Der Zusammenbau hohler Modellkorper erfordert groBe Geschicklichkeit, 
aber auch Selbstandigkeit der Modellbauers, denn alle Stellen eines solchen 
Modells, die im ArbeitsprozeB der Formere~ stark beansprucht werden, miissen 
widerstandsfahig, 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 widerstandsfahig 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. IS8. Werkstattzeichnungen zu einer Fundamentplatte. 

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

Bei Abb.188 bestande die Moglichkeit, das Modell in Natur herzustellen, 
Kernarbeit also zu sparen. Fiir die Lebensfahigkeit des Modells lage hierin 
ein Nachteil, weil durch die stark abgerundeten Ecken del' gauze Halt des 
Modells verlorengeht, und aus diesem Grunde wird man der Kernarbeit den 
V orzug geben. 

Fiir den Zusammenbau (Abb. 189) ist bei allen groBeren hohlen Modellkorpern 
geniigend starkes Holz zu verwenden (nicht unter 40 mm Holzstarke). Aber auch 
ein aus noch starkerem Holz zusammengebautes Modell kann aus den Fugen 
gehen, wenn man anstatt Holzschrauben Nagel verwendet. Hierin wird im Modell­
bau noch viel gesiindigt. 

Der Modellkorper wird nach Abb. 189 wie folgt zusammengebaut: Der Modell­
bauer baut einen Rahmen von 1154 mm Lange, 694 mm Breite und 250 mm Hohe 
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aus den vier Seitenwanden a zusammen, verschraubt den Rahmen auBen 
und setzt in die vier Ecken kraftige Eckleisten b ein. Die Leisten muss en 
gut geleimt und gestiftet werden. 1st der Rahmen zusammengebaut, so werden 
die Verbaustucke c eingebaut. Diese Verbaustucke werden in Rahmenform an­
gefertigt; man kann evtl. je nach der Hohe des Modells auch volle Verbau­
stucke verwenden. Bei Abb. 164 finden wir drei volle Verbaustucke, die durch 
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Querholzer d verstarkt sind. Diese 
Verbaustucke werden von auBen 
gut verschraubt, d. h. die Schrau­
ben mussen genugend Anzug haben 
und festsitzen. 

1st der Rahmen zusammen­
gebaut, so wird der Boden e auf­
geleimt und ebenfalls verschraubt. 
Hier mussen die Schraubenkopfe 

Abb.189. Aufbau des Modells zur Fundament. genugend versenkt werden, damit 
platte nach Abb. 188. man spater beim Abrunden der Kan-

ten auf 50 mm Radius nicht auf die 
Schraubenkopfe stOBt. Zur Verstarkung des Bodens dienen die zwischen den 
einzelnen Feldern eingeleimten Eckleisten j, die auch geleimt und gestiftet werden. 
Nagel sind nur dart zu verwenden, wo sie nicht beansprucht werden. 

Abb.190. Befestigung der Losklopf· und Loshebevorrichtung am 
Modell. 

Der Kasten wird dann 
von vier Seiten kegelig ge­
hobelt (694/690 mm und 
1154/1150 mm). Auf diesen 
Kasten wird nun der Rahmen 
g aufgesetzt, geleimt und 
verschraubt. Der Vorsprung 
des Rahmens bildet also den 
unteren vorspringenden Teil 
der Grundplatte nach Ab b.188. 
Der Rahmen selbst ist durch 

zwei eingeplattete Zwischenstucke h versteift. Die Kernmarke i, die sehr 
stark kegelig gehalten ist, weil sie sich im Oberkasten abheben muB, wird 
ebenfalls aufgeleimt und verschraubt. Der Konus selbst wird in den einzelnen 
Kernkasten entsprechend berucksichtigt. Die runden Ecken k (Abb. 188) 
sind starke Lederhohlkehlen. Nachdem genau die Mittellinien der Arbeits­
flachen angezeichnet sind, werden die unteren Kanten des Modells sowie des 
Flansches g abgerundet. 

Abb. 190 zeigt die Anbringung der Losklopf- und Aushebevorrichtung. Bei 
diesem Modell kamen zwei Losschlagelocher und zwei Aushebeeisen in Betracht. 
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Leider findet man noch oft, daB keine Losschlage16cher angebracht oder aber 
einfach in die Kernmarke nur zwei Locher eingebohrt sind. Dieses ist grundfalsch; 
denn schlagt der Former nun sein Losschlageeisen in die Kernmarke oder in das 
vorgebohrte Loch, so muB das Holz springen, da es den Schlagen nicht genugend 
Widerstand leisten kann. W 0 auf eine solide Bauart von Modellen Gewicht gelegt 
wird, werden besonders dazu angefertigte Eisen eingelassen (m in Abb. 190 
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Man bohrt das Loch durch die Kernmarke ,...",25 mm Durchmesser, laBt eine 
eiserne Platte von 8 mm Starke und etwa 100 qmm ein, bohrt das Loch in die 
Platte, aber etwas kleiner; "-' 20 mm Durchmesser. Die Losschlageeisen mussen 
kriiftig, 8-10 mm stark und gut passend eingelassen werden. Zur Befestigung 
sollte man keine Holzschrauben verwenden, sondern durchgehende SchloB- oder 
Maschinenschrauben. 

Als Aushebeeisen verwende man kriiftige,...", 1/2/f-Eisen, die am unteren Ende 
mit Gewinde versehen sind. Es sind Aushebeeisen verschiedener Art im Handel. 
Die vorteilhaftesten sind 
wohl j ene wie bei n in 
Abb. 190. Der Griff ist am 
oberen Ende zusammenge­
schweiBt, gibt also beim 
Ausheben nicht nacho 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. Langs- nnd Querschnitt durch Kern 1. 

sehr schwierig, SO muB sich 
der Modellbauer doch schon wegen den Kernen einen ModeIlaufriB nach Abb. 191 
anfertigen, um das genaue StichmaB der Kerne zu bekommen. Obwohl aIle 
Zwischenraume zwischen den Rippen gleich sind, sind die Kerne doch aIle vier 
verschieden, was sich aus der vorspringenden Rippe q ergibt. Der Modellbauer 
wird seinen Kernkasten in den Grundformen so aufbauen, daB er unter Verwendung 
von Ersatzteilen in diesem einen Kernkasten aIle vier Kerne aufstampfen kann. 

Der Kernkasten nach Abb. 192 besteht aus einem Aufstampfboden r, der 
mit zwei kraftigen Querleisten 8 versehen ist. Auf diesem Boden befindet sich der 
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rechteckige Kasten t. 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 
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im Modellbau"). Seitlich 
wird der Kernkasten ver­
schraubt. Damit der Kern­
kasten nicht unwinklig ge­
stampft wird, ist der Rah­
men t zwischen Eckleisten u 
gefUhrt. Der Rahmen v ent­
spricht der Kernmarke' und 
wird auf den Rahmen t 
aufgediibelt. Die Ecken w 
werden mit einer Scha-

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

Wie auf Abb. 193 ersichtlich ist, sitzen die einzelnen Kerne 1-4 allseitig 
durch Kernstutzen gesichert, so daB ein Abdriicken der Kerne beim AusgieBen 
der Form nicht gut moglich ist, zudem ja auch die Kerne nach dem Ober­
kasten zu, nochmals in einer Kernfuhrung gesichert sind. 

27. Riemenscheibe. 

Abb. 194 zeigt eine Riemenscheibe. I ist wieder Werkstattzeichnung und II 
ModellaufriB. 

Riemenscheiben werden in der Regel auf Riemenscheibenformmaschinen 
hergestellt, nur Scheiben, soweit sie keine NormalgroBe haben, wird man iiber 
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Abb.194. Riemenscheibe. 1= Werkstattzeichnung. II = ModellaufriB. 

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

A Riemenscheibenkranz, 
B Armkreuz, 
C Naben, 
D und Dl Kernmarken fUr den Bohrungskern. 
Abb. 195 zeigt die Verleimung des Riemenscheibenkranzes A 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 soil die Starke del' einzelnen Ringe bei 
Riemenscheiben nicht libel' 10-15 mm machen; also je schmaleI' die Scheibe, urn 
so weniger, je breiter die Scheibe, urn so mehr Ringe wird man aufeinanderleimen. 

Abb.196 zeigt den Zusammen­
bau des Armkreuzes. Die sechs 
Arme B werden im Winkel von 
60 0 zusammengepaBt wie B l , die 
eigentliche Form del' Arme B 
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Abb.195. Verleimung des Riemen­

schcibcnkranzes A. 
Abb. 196. Zusammenbau und Einbau des Armkreuzes. 

wird erst ausgearbeitet, wenn das sechsarmige Kreuz verleimt ist. Sind die Arme 
ausgearbeitet, wird das Armkreuz in den gedrehten Kranz eingepaBt und ver­
schraubt, wie bei E zu sehen ist. Das Loch von 40 mm Durchmesser zum Auf­
nehmen del' Naben muB auf del' Drehbank ausgebohrt werden, 
wenn das Kreuz im Kranze befestigt ist, nul' dann hat man 
Gewahr, daB die Naben genau mit dem Riemenscheibenkranz 
laufen. Es erscheint vorteilhaft, fiir aile Riemenscheiben 
den Durchmesser zum Aufstecken del' Naben gleichmaBig zu C 
halten, damit man jederzeit die Naben auswechseln kann ~:H---"i:-+-~ 

(s. Tell I, "Normung von Kernmarken und Naben"). Beim 
Ausarbeiten del' einzelnen Arme wird das Kreuz aus dem C 
Kranz herausgenommen, da man es auf diese Weise handlicher 
bearbeiten kann. 

Abb.197, Naben C und Kernmarken D und D l ; Kern­
marke D l , die nach dem Oberkasten geht, ist 20 mm niedriger 
gehalten, damit del' Bohrungskern sich bessel' einfiihrt. 

1m allgemeinen haben - Riemenscheibenmodelle aus Holz 
keine allzu groBe Lebensdauer, wei] del' diinne Riemenscheiben­
kranz mit seinen vielen Fugen dem feuchten Formsand nicht 

Abb. 197. Naben 
mit Kernmarken 
zum Modell nach 

Abb. 194, II. 

viel Widerstand bietet. Wenn abnormale Riemenscheiben of tel'S benotigt werden, 
sollte man die Kosten fiir ein sauberes eisernes Modell nicht scheuen. Die Naben 
nach Abb. 197 hingegen solI man auch hierbei aus Holz herstellen, damit man 
diese jederzeit auswechseln kann. 

28. Riemenscheibe mit Doppelarmsystem. 
Bei del' Hersteilung eines Modells und del' Form zu einer Riemenscheibe 

mit Doppelarmsystem ist die Kernkasten- bzw. Kernarbeit ausschlaggebend. 1m 
allgemeinen werden normale Riemenscheiben mit Doppelarmsystem auch auf 
Riemenscheibenformmaschinen hergestellt, was die Herstellungskosten natiirlich 
vermindert und den V orzug hat, daB die Abgiisse sauberer werden. In den meisten 
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Fallen nimmt man aber davon Abstand, weil die maschinelle Herstellung 
solcher Formen erst dann rentabel ist, wenn auch tatsachlich laufender solcher 
Riemenscheiben in Auf trag gegeben werden. Es bleibt also bei Einzelfabrikation 
nur der Weg der Handformerei ubrig. 

Abb.198. Werkstattzeichnung 
zu einer Riemenscheibe mit 

doppeltem Armkreuz. 

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 

Abb.199. Modell zur Riemen­
scheibe nach Abb. 198. 

Modells wird von dem Modell-
bauer verlangt, die Wandstarke 
genau einzuhalten und dafiir 
Sorge zu tragen, daB die Arm­
kreuze nicht versetzt werden. 
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Abb.200. Aufbau des Modellhaupt­
karpers nach Abb. 199. 

r 

Wie aus Abb. 199 ersichtlich ist, bereitet die Herstellung des Modells keine 
groBen Schwierigkeiten. Das Modell selbst besteht aus dem Hauptkorper a, 
der Unterkastenkernmarke b, der Oberkastenkernmarke c sowie aus den beiden 
diagonal zueinander angebrachten Aushebeeisen d (Abb.204). Das Modell liegt 

beim Einformen vollstandigim Unterkasten, wahrendder 
Oberkasten nur die Kernfiihrung c in sich aufnimmt. 

Der Hauptkorper a wird, wie Abb.200 und 201 
zeigen, als Hohlkorper verleimt. Es ware falsch, diesen 
Korper massiv herzustellen, denn einmal wiirde man 
ein unnotig schweres Modell erhalten, zum anderen 
ware es nicht ausgeschlossen, daB dieser massive 
Korper nach der einen oder anderen Richtung trocknen 
wurde, das Modell also nicht mehr rund ware, wo-' 
durch die Brauchbarkeit der Abgusse schlieBlich in 
Frage gestellt ware. 

Abb.201. Schnitt E-F durch 
den Modellhauptkarper nach 

Abb.200. 

Wieviel Dauben h man jeweils zur Verschalung 
der Hauptkorper verwendet, hangt lediglich von dem 
auBeren Durchmesser des Hauptkorpers abo Je kleiner 

der auBere Durchmesser, urn so weniger, je groBer der auBere Durchmesser, urn 
so mehr Dauben h wird man verwenden. Die Dauben werden auf die entsprechend 
der Daubenzahl eckig geschnittenen Verbaustucke g aufgeleimt und verschraubt. 1m 
vorliegenden FaIle sind zwei auBere und ein mittleres Verbaustiick vorhanden. Der 
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Modellbauer muB beim Verleimen des Hohlkorpers unbedingt darauf achten, daB die­
Fugen der Dauben genau dicht und samtliche Holzschrauben i tief genug versenkt 
sind, damit er beim Abdrehen des Hauptkorpers nicht mit den Schraubenkopfen 
in Bertihrung kommt. Gerade letzteres wird in der Praxis zu wenig beachtet. 

flJlJl~ 

aw , 

Abb . 202. Unterkastenkern- Abb. 203. Obcrkastenkernmarke C Abb.204. Aushebeeisen zurn 
Modell Abb. 199. marke b zurn Modell Abb. 199. zurn Modell Abb. 199. 

Das Losdrehen, Wiederversenken und nochmalige Anziehen der Schrauben ist 
zeitraubend, gibt VerdruB 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 auBere 

Abb. 205. Kernkasten fiir den oberen und unteren 
Kern I nach Abb.209 . 

Durchmesser des verleimten Korpers 
betragt 520, die Lange 515 mm. Diese 
Zugabe dtirfte voll und ganz gentigen, 
urn den Korper einwandfrei herzustellen. 

Abb. 206. Kernkasten zurn rnittlerenKern M 
nach Abb. 209. 

Wahrend die Unterkastenkernmarke b (Abb.202 und 199) fest am Modell­
hauptkorper a sitzt, empfiehlt es sich, die Oberkastenkernmarke c (Abb. 203) 
lose am Hauptkorper a zu befestigen. Man versieht aus diesem Grunde die Kern­
marke emit einem Vorsprung von etwa 470/460 mm Durchmesser und etwa 
10 mm Hohe. Entsprechend diesen MaBen muB der Modellbauer in die obere 
Flache des Hauptkorpers a, also da, wo der Modellkorper einen Fertigdurchmesser 
von 508 mm hat, eine Vertiefung zur Aufnahme der Kernmarke c eindrehen. 

Lower, Modellbau. 6 
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Man solI im Modellbau immer den Standpunkt vertreten, aIle Modellteile, 
welche beim Aufstampfen im Oberkasten sitzen, beim 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 muB. 

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 del' Form benotigt 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 dUTCh die Form bei ansgehobenem 
l\IIodel!. 

Abb.208. Schnitt dUTCh die ansgegossene Form. 

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

In den Aufstampfboden wird ein Falz eingedreht, der zur Aufnahme des 
mittleren Kernkastenteiles c dient. Diesel' 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 Hohe genau den KernmarkmaBen b und C 

nach Abb. 199 entspricht. Wahrend Ring c (Abb. 205) mit dem Kernkasten­
boden a verbunden ist, muB 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 h (Abb.205) dient als 
Arretierung des Kernes, da dem Former beim Einsetzen del' Kerne die Moglichkeit 
genommen ist, sich davon zu iiberzeugen, ob die Kerne richtig sitzen, die halben 
Armkreuze also genau aufeinanderpassen. Man muD den einzelnen Kernen schon eine 
genaue Fiihrung geben, wie dies bei h geschieht. 

Abb. 206 zeigt den Kernkasten zur Herstellung 
des mittleren Kernes H. Auch diesel' Kernkasten 
besteht wieder aus einem Aufstampfboden i mit 
Verstarkungsleisten k, dem in den Boden einge­
falzten l, dem oberen, in Kreuzform iibereinander­
geplatteten Teil m und del' Nabe n, welche die 
beiden Armkreuze verbindet. An diesem Kern H 
befinden sich noch die aufgestampften Kernfiih­
rungen hI' 

Die untere Kernfiihrung hI wird aus dem Auf­
stampfboden i ausgearbeitet, wahrend die obere Kern­
fiihrung hI in dem am oberen, bei p aufgediibelten 
losen Kreuz m befestigten Teil 0 aufgestampft wird. 
Es empfiehlt sich, den Mantelring l zweiteilig, zum Abb.209. Aus den Kernen I und M 
Auseinandernehmen, zu machen, damit del' Kern bestehender Hauptkern. 

bessel' aus dem Kernkasten entfernt werden kann. 
Abb.209 zeigt die drei aufeinandergesetzten Kerne mit dem eingesetzten 

Bohrungskern H. Die Luft del' Kerne, einschlieDlich des Bohrungskernes, muD· 
durch den oberen Kern l abgefiihrt werden. 

Auf Abb.207 ist del' Schnitt durch die Form (ohne eingelegte Kerne) er­
sichtlich. 1m Oberkasten sitzt nur die Kernfiihrung fiiI' den oberen Kern l 
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 Q mit den eingelegten Kernen l, M und N und aus Oberkasten 
P mit dem EinguDtrichter r und dem Steigtrichter 8. Del' Oberkasten selbst 
wird VOl' dem Versetzen durch in den Herd eingesetzte Richtpflocke gesichert. 

29. Krlimmer 80 mm lichte Weite. 

Abb. 210, I: Werkstattzeichnung (Schnitt) zu einem Kriimmer, 80 mm lichte 
Weite; II: ModellaufriD hierzu. Es liegen hier zwei Moglichkeiten VOl', entweder 
man bearbeitet das Modell zum Teil auf einer Modell- und Kernkastenfras­
maschine odeI' abel' man bedient sich del' Holzdrehbank bei del' Anfertigung des 
Modells. Es solI hier del' Modellzusammenbau "von Hand aus" erlautert werden, 
weil es im Verhaltnis nul' wenig Betriebe gibt, welche im Besitz einer Modell­
und Kernkasten-Frasmaschine sind und del' Modellbauer eben auch ohne diese 
Spezialmaschine fertig werden muD. Die auf Abb. 210 eingeklammerten MaDe 
sind ModellmaDe. 

Abb.211 zeigt das zusammengebaute Modell. Dieses setzt sich zusammen 
aus dem Mittelstiick a mit einer Lange von 240 mm, den beiden Bogenstiicken b 
sowie den beiden Flanschen c und Kernmarken d. Samtliche Teile lassen sich 
auf del' Holzdrehbank bearbeiten. Del' Modellbauer hat also die einzelnen Teile 
entsprechend seinem ModellaufriD zu behandeln, d. h. zu verleimen, zu drehen, 
genau zu bestoDen, um nachher beim ZusammenIeimen del' Einzelteile zum Modell 
auf keine Schwierigkeiten zu stoDen. 

6* 



84 Modelle und Modellformerei. 

Abb.212 gibt die Modelleinzelteile wieder. Da das Modell selbst zweiteilig 
sein muB, muss en auch alle Einzelteile dementsprechend hergerichtet werden. 
Das Mittelstuck a wird entsprechend langeI' und starker mit Papierfuge verleimt, 
ebenfalls Papierverleimung erhalten noch die Teile c und d. Bei Papierverleimung 
soll stets gutes Zeitschriftenpapier verwendet werden, um beim Sprengen del' 
Fugen saubere Arbeit zu erhalten. Gew6hnliches Zeitungspapier ist zu dunn, 
del' Leim durchschlagt und man lauft Gefahr, die Fuge nicht mehr auseinander­
zubekommen, denn bei Anwendung von Gewalt gibt es dann meistens Splitter, . 
die immer wieder sauber eingeleimt werden mussen, was zeitraubend und ver­
drieBlich ist. Nachdem a auf genauen Durchmesser und Lange gedreht ist, wird 
bei del' Papierfuge x-x ein Stecheisen eingesetzt und die Fuge gesprengt. Das 
auf den Sprengflachen festsitzende Papier und del' Leim werden sauber mit einem 
Putzhobel leicht abgeputzt; VOl' allem darf kein Leim mehr haften, da sich auf 
das Modell, beim Einformen durch den schweiBenden Leim, Sand festsetzen wiirde. 

Die Bearbeitung der 4f2-Bogenstucke b ist sehr einfach. Der Modellbauer 
verleimt sich eine Scheibe A von r-..J 520 mm Durchmesser und 55 mm Starke, 
spannt sie auf die Planscheibe del' Drehbank, dreht den inneren Durchmesser 

15 x 
c 

Abb.21O. 1= Schnitt durch einen Kriimmer, Abb.211. FertigesKriimmermodellzumKriimmer 
80 mm lichte Weite. II = :!oIodellaufrill hierzu. von 80 mm lichte Weite nach Abb. 210 I. 

von 300 mm, den auBeren Durchmesser von 500 mm und die Starke von 50 mm 
genau auf MaB und dreht unter Zuhilfenahme einer Schablone das Profil von 
50 mm Radius an; dann wird del' Ring abgespannt und auf del' geraden Flache 
die einzelnen Bogenstucke aufgezeichnet, wobei zwei rechte und zwei linke Bogen­
stucke in Frage kommen. Die genau auf Winkel bestoBenen Bogenstucke b 
werden an die Stirnflachen des Mittelstuckes a gedubelt und verleimt. Neben 
diesen beiden Dubeln laBt del' Modellbauer noch je einen Schwalbenschwanz, 
wie auf Abb. 211 ersichtlich, zur Sicherung der Fuge ein, da Kopf- oderStirnholz­
flachen geleimt keine gute Verbindung sind. Die beiden Flansche c sind glatte 
runde Scheiben von 150 mm Durchmesser und 17,5 mm Starke, x-x ebenfalls 
Papierfuge. Die beiden Kernmarken d sind Langholz und werden zusammen in 
Papier verleimt (x-x) und auch zusammen auf del' Drehbank bearbeitet. Auch 
hier setzt del' Modellbauer erst ein halbes Modell auf seinem ModellaufriB zu­
sammen und baut auf del' einen Modellhalfte die andere Modellhalfte auf. Wie 
auf Abb.211 zu sehen ist, sind alle Einzelteile mit Dubel, Schwalbenschwanz­
fuhrungen und Holzschrauben gut zusammen verbunden, die Holzkehlen e wer-
den von Leder eingezogen. . 

Bei del' Herstellung von Krummerkernen stehen zwei Wege offen, entweder 
die Kerne werden in zwei Half ten mittels Schablone gezogen odeI' abel' man 
stampft die Kerne in einem Kernkasten auf. Welcher Weg eingeschlagen wird, 
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hangt ganz von der Anzahl der Abgiisse und von der Starke des Kernes abo Da 
es sich im vorliegenden Falle urn 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 dasModell, aus verschiedenen Ein­
zelteilen zusammen. Mittelstiick a glpich der Lange a (Abb. 211), Stiicke b gleich den 

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

Winkelstiicken b zuziiglich der Flansch­
starke c, jedoch minus der Bearbeitungs­
zugabe von 2,5 mm, Stiicke d gleich der 

~ 

.~ 
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Abb. 213. Kernkasten zum Kriimmermodell naell 
Abb.211. 

Lange der Kernmarkend (Abb. 211)zuziiglich der 2,5mm Bearbeitungszugabe, die auf 
den Flanschen am Modell sitzen. Der Zusammenbau der beiden Kernkastenha,lften 
geht in gleicher Weise vor sich wie der Zusammenbau der beiden Modellhalften. 

Abb. 213, Aufbau der Kernkastenhalften. a gleich a in Abb. 211. Die beiden 
Zwischenstiickhalften haben eine Lange von 240 mm, eine Breite von 200 mm 
und eine Starke von ,......, 70 mm; die Auskehlung betragt 40 mm Radius. Kreis-

d~'. T,,\ I ,I 1\:1 
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Abb. 214. Einzelteile ZUlU Kriimmerkernkasten 
naeh Abb. 213. 

Abb.215. XuJ.lere Verstarkungsbretter 
liir den Kernkasten naeh Abb. 213. 

bogenstiicke b gleich b (Abb. 211). Auch hier dreht sich der Modellbauer aus einer 
vollen Scheibe einen Ring von 600 mm auBerem, 200 mm innerem Durchmesser 
und ,......, 70 mm Starke. Der Radius von 40 mm wird nach Schablone ausgedreht. 
Das genaue Anzeichnen der Bogenlangen b geht in gleicher Weise vor sich wie 
bei dem Modell. Da die Bearbeitungszugaben an den Flanschen (Abb. 210, II) 
tiber den Radiusmitten liegen, treten diese als gerade Linien in Erscheinung 
und fallen bei der Bogenlange b an den Kernkastenstiicken fort. Die auBeren End­
stiicke d (Abb.214) der Kernkastenhalften sind in der Lange gleich der Kern-
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markenlange am Modell plus 21/2 mm Bearbeitungszugabe auf den Flanschen, 
also 100 mm plus 2,5 mm gleich 102,5 mm Lange. Um den zusammengebauten 
Kernkastentellen einen festen Halt zu geben, leimt und schraubt der Modellbauer 
auf die auBeren Flachen der beiden Kernkastenhalften je ein durchlaufendes 
Brett (Abb.215) als Verstarkung. 

30. Untersatz. 
Abb. 216 gibt die Werkstattzeichnung zu einem GuBstuck (Untersatz) wieder. 
Abb. 217 zeigt den yom Modellbauer angefertigten "ModellaufriB" des Haupt-

korpers, wobei die linke Halfte den bearbeiteten und die rechte Halfte den ver­

r 
i 
: 

leimten Hauptkorper im Bilde wieder­
gibt. Der verleimte Modellkorper wird aus 
einzelnen Ringen aufeinandergeleimt. Die 
Starke der einzelnen Ringe richtet sich 
im allgemeinen nach dem zur VerfUgung 
stehenden Modellholz, jedoch empfiehlt 

~ es sich, die Starke der einzelnen Ringe 
~' 30'" I nicht uber 25 mm zu wahlen, um un-
I i _1 notig viel Hirn- oder Kopfholz bei den 
i - .!l"I E:~C:::::;;~~~E=:::2~lh::: J.. einzelnen Ringen zu vermeiden. 

r Da dieser Korper auf der Holzdreh-
bank bearbeitet werden muB,ist naturlich 
Bedingung, daB genugend Flache zum 
Aufspannen vorhanden ist. Aus diesem 
Grunde wird auch der obere Ring C, 
wie punktiert, im Durchmesser groBer ge­
halten, trotzdem fUr das Modell selbst der 
eingeschriebene Durchmesser von 315 mm 
genugen wurde. Der obere Modellflansch 
wird aus formtechnischen Grunden mit­
tels Falz mit dem Modellhauptkorper 
verbunden. 

Abb. 218 zeigt, wie der innere Tell des 
Abb.216. Werkstattzeichnung zu einem Untersatz. Modellkorpers bearbeitet wird, wie auch der 

Zweck des breiteren Ringes C ersichtlich ist. 
Abb. 219 gibt die aus Holz nach dem ModellaufriB (Abb. 217) angefertigte 

Schablone wieder, wie der Modellbauer dieselbe zum Ausdrehen des Korpers benotigt. 
Abb.220 zeigt die Bearbeitung der auBeren Seite des Modellkorpers. Der 

Modellbauer muB bei dieser Arbeit das Modell gerade entgegengesetzt aufspannen 
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Abb.217. Verleimter und bearbeiteter 
Modellhauptkorper. 

c 

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

Abb. 221 zeigt die Schablone fUr den auBeren Mantel, denn ohne Schablonen 
ware die genaue Profilierung des auBeren und inneren Mantels unmoglich. 

Um den beiden auBeren Ringen 0 und D (Ab b. 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 lost. 

M 

a. r 

Abb. 219. Schablone derinneren Abb.220. Bearbeitung der iiuBe- Abb. 221. Schablone der auBeren 
Modellform. ren Seite des N aturmodells auf Modellform. 

der Holzdrehbank. 

Abb.223 zeigt rechts den verleimten und links den bearbeiteten Modell­
flansch b (Abb. 216). Auch dieser Flansch wird aus drei Ringen zu je sechs Seg­
menten verleimt. Dieser Ring muB, wenn er bei einer zweiteiligen Form in den 
Unterkasten (Herd) zu liegen kommt, nach dem Aufstampfen der Form als ein-

Abb.222. Verleimung der auBeren 
Ringe G und II nach Abb. 216. 

2 184> 

"20"'~---'" 
Abb. 223. Verleimter und bearbeiteter oberer 

Modellflansch b (Abb. 216) . 

zeIner Modellteil seitlich eingezogen werden und wird aus diesem 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) c (Abb. 216), wovon vier Stuck benotigt 
werden und entsprechend der Zeichnung auf den unteren Modellflansch D (Abb. 217 
links) aufzusetzen sind. Loch d dient zum Befestigen der KernfUhrungsmarken e. 

Abb. 225. Die Lange dieser Kernmarken ist so gehalten, daB die in die Form 
(Abb.216) einzusetzenden Kerne fUr die Schraubenlocher genugenden Halt be-
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kommen. Zur Anfertigung zylindrischer Kerne werden keine Kernkasten benotigt, 
da diese Art Kerne auf den bekannten Kernmaschinen hergestellt werden. 

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

Die an den vierdffnungensitzendenZierleisteng (Abb. 216) 
werden als Rahmen, wie Abb. 227 zeigt, auf das Modell aufge­

Abb.225. Kernfiihrungsma.rken. 

steckt. Da derartige Holz­
rahmen keine Lebensdauer 
haben und die Anfertigung 
vier solcher Rahmen Zeit 
erfordert, empfiehlt es sich, 
die gestreckte Lange des Abb.224. Schrauben· 

nocken c (Abb. 216). 
Rahmens zu berechnen, ein 

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

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. Wahrend 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, ware dieses bei einer dreiteiligen Form 
nach Abb. 229 nicht notig. Dreiteilige Formen solI man aus wirtschaft­

Abb. 226. lichen Grunden soweit als moglich vermeiden. Weil aber dieselben sich 
~~ II stiicke. nicht immer vermeiden lassen, soll einmal die Herste ung einer un-

wirtschaftlichen Form erlautert werden. Nach Abb. 229 planiert der 
Former den Herd F (GieBereiboden) gerade ab und bestaubt denselhen mit Streu­
sand. Alsdann wird der Mantelkasten G aufgedeckt und das Modell, wie auf der 

Abb.227. AuBere Fensterverkleidung. 

rechten Seite der Abbildung ersichtlich, 
auf den Herd F aufgesetzt. Beim Auf­
stampfen des Mantelkastens G muB 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. 228. Schablone znm Ausstampfen der 
Fenster in der Form. 

(des inneren Teiles des Modells), hat also einen Ballen anhangen. Je nach der 
Hohe und dem Durchmesser eines derartigen Ballens muB derselbe durch Drahte 
oder mittels einer eingestampften Platte gehalten werden. 
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Sobald der Former den Oberkasten H aufgestampft und den Steig- sowie 
EinguBtriehter angesehnitten hat, wird der Kasten abgehoben, gewendet imd 
abpoliert. Alsdann wird das Modell aus dem Mantelkasten G herausgenommen, 
wobei der untere aufgefalzte Modellring in der Form sitzen bleibt, die eingestampften 
Profilleisten g jedoeh aus dem Mantelkasten herausgenommen werden. Um nun 
den Durehbrueh (die eigentlichen 
()ffnungen), welehe sieh fm Modell 
in Natur nieht herstellen lassen, 
in die Form zu bekommen, muB 
der Modellbauer auf einen der auf­
gepaBten Rahmen g die Wand­
starke von 15 mm aufnageln. Der 
erhohte 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 Wandstarke. Einen 
Holzrahmen wird man, wie die Ab­
bildung zeigt, zusammensehlitzen 

Ahb.229. Links: Sehnitt dureh die ausgegossene :Form ; 
reehts: Schuitt dureh die Form mit eingestampftem Modell. 

und dann unter Wegnahme des sehraffierten Teiles die Rundung herstellen. Es 
zeigt sieh also aueh hier, daB man mit gegossenen Bleileisten wirtsehaftlieher arbeitet. 
Wahrend nun bei einer zweiteiligen Form der untere Flanseh glatt hereingezogen 
werden konnte, muB der Former naeh Abb. 229 den Mantelkasten Gerst abheben, 
um den Flanseh entfernen zu konnen, was in der Formerei Unwirtsehaftliehkeit 
bedeutet. 

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

31. Hosenrohr. 

Zur Herstellung eines Hosenrohres von 100 mm liehtem Durehmesser nach 
Abb. 230 zeiehnet sieh der Modellbauer wiedel' die genaue Form unter Beriiek­
sichtigung des SehwindmaBes mit entspreehender Bearbeitungszugabe an den drei 
Flanschen auf ein Brett als ModellaufriB auf. Die MaBe und die Anordnung del' 
Kernmarken sind aus Abb. 231 ersiehtlich. Um dem Former das Einformen des 
Modells zu erleiehtern, wird das Modell geteilt. Beide Modellhalften werden 
genau aufeinandergediibelt. 

Abb.232 zeigt, aus wieviel Teilen das Modell zusammengesetzt wird. Zul' 
Herstellung von Teil 1 verleimt man einen Ring von 530 X 270 mm Dureh­
messer und 65 mm Starke, um den Ring naeh den eingesehriebenen MaBen auf 
der Drehbank herzustellen. Naeh Fertigstellung wird dieser Ring genau in del' 
Mitte durehgesehnitten und man hat die beiden Halften von Modellteil 1. Teil 2 
- unterer AnsehluBstutzen - wird ebenfalls gedreht, wie Abb. 70 zeigt, 
aufgebaut und genau an Teil 1 angepaBt. Hierbei darf nieht unter das ein­
gesehriebene MaB von 93 mm gegangen werden, da sonst das MaB von Mitte bis 
auBen Flanseh 333 mm nieht stimmen wiirde. Dasselbe gilt aueh fUr die beiden Mo­
dellteile 8. Die Flansehen Teil4 werden aus Segmenten verleimt, gedreht und aueh 
in der Mitte durehgesehnitten. Um aueh hier den Flansehen einen genauen Sitz und 
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festen Halt zu geben, dreht man dieselben, wie Abb.232 zeigt, in die Stutz en 
ein. Sind beide Modellhalften genau zusammengepaBt, so werden sie zusammen­
gedubelt und verputzt. 

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

Abb. 230. Werkstattzeichnung zu einem 
Hosenrohr. 

Ahb. 231. Modell zum Hosenrohr nach Abb. 230. 

Kernkasten setzt sich zusammen aus den Teilen a, b und c. Wahrend die 
Teile a und c glatte, auf 100 mm Durchmesser ausgekehlte Stucke sind, wird 

der Teil b wieder in Ringform verleimt und auf der B Holzdrehbank nach Schablone (Abb. 234) ausge­
dreht. Die Teile a, b und c werden genau auf MaB 

l' zusammengestoBen und jede Kernkastenhalfte 
J ~-

~ 
----.L 

Abb.232. Aufbau des Hosenrohrmodells 
nach Abb. 231. 

Abb. 233. Kernkastenhalfte mit aufge­
stampftem Kern zum Modell Abb. 231. 

von auBen verstarkt, so daB die einzelnen Fugen einen Halt bekommen. Auch hier 
wird der Kernmacher zwei halbe Kerne, wie gezeichnet, herstellen, damit er die Ver­

Abb.234. Schablone zurn 
Ausarbeiten des kreis­
rnnden Kernkastenteils 

nach Abb. 233. 

bindungseisen undWachsschniiren einlegenkann.Allerdings gibt 
es heute bereits einen neuartigen Kernsand, eine Mischung von 
Kies und 01, welche es ermoglicht, selbst schwerere Kerne ohne 
Luftabzuge herzustellen, da das dicke 01 sofort beim AufgieBen 
der Form flussig wird und dadurch die Luft im Kern abziehen 
kann. Auch beim Putzen der Form erspart man Zeit und erhalt 
einwandfreie Kernoffnungen, da der Kernsand nicht festklebt, 
sondern beim Behammern des GuBstuckes sofort herausrieselt. 
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32. Pfanne. 
Abb. 235 zeigt die Werkstattzeichnung zu einer kleinen, guBeisernen Pfanne. 

Die Konstruktion diirfte gieBereitechnisch richtig gelost sein, da der Konstrukteur 
die Wandstarke von 10 mm am oberen Teil del' Pfanne allmahlich auf den 25 mm 
starken Boden hat anlaufen lassen. 

Abb. 236 gibt den ModellaufriB hier­
zu wieder. Die groBe, 250 mm lange 
Kernmarke Adient zum Abtragen des 
Hauptkernes und ist am oberen Ende 
mit einem Kernschliissel, wie schraffiert, 
versehen. Durch diese Art Kernfiihrung 
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
eisernen Pfanne. 

8 

Abb.236. Modellaufri13 zur Pfanne nach Abb. 235. 

Kernmarke B dient zur Lagerung des Kanalkernes. Man konnte auch diese Kern­
marke so lang machen, daB das Ubergewicht des Kernes auBerhalb del' Form liegt. 
Diese MaBnahme wiirde j edoch die Befestigung der Kernmarke am Modell erschweren. 
Der Former wird in diesem FaIle den Kern in del' Kernlagerung feststecken. 

Kernmarke 0 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 dunne Wand entstehen, 
die sich schlecht entfernen liiBt, da man infolge des kleinen Durchmessers an dieser 
Stelle mit Hammer und MeiBel nicht beikommen kann. 

Die Teilstelle des Modells befindet sich auf der Mittellinie l1f-M, wie auch 
die Kernmarken A 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 K6rper auf der Drehbank fertiggestellt ist, wird me Papier­

(~ .... ) 

A 
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Abb. 237. Zylindrischer Hauptktirper des 
Modells nach Abb. 236. 

fuge, welche die beiden Modellhiilften beim Ab­
drehen zusammenhiilt, 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 
markenhiilften A und B gemiiB der Form­
richtung ersichtlich. 

Abb. 238. Konisitat der KernmarkenhKlften A und B 
(Abb.236) . 

Nach dem Entfernen des schraffierten Teiles der Kernmarke A (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 anliiuft. Die beiden losen Schnauzenteile D 
(Abb.236) werden also erst einzeln in ihrer iiuBeren Form ziemlich sauber aus­
gearbeitet, dann eingeleimt, mit Holzschrauben gesichert, sauber geputzt, und 
dann die Kernmarkenhiilften B auf die Teile D aufgeleimt und verschraubt. 

Die Anfertigung des Modells durfte keine besonderen Schwierigkeiten bieten, 
jedoch muB man beim Anfertigen der Kernkasten, infolge der schwachen Wapd­
stiirke, 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 A. Er setzt sich zusammen aus den Teilen E gleich dem eigentlichen Kern­
schlussel, Teil F, Bohrung 200 mm Durchmesser, dem kegeligen Teil G und dem 
Boden H mit ausgedrehter Vertiefung. Zur Verstiirkung der aufeinandergeleimten 
Kernkastenteile dienen die auf jeder Kernkastenhiilfte aufgeleimten und vel'-
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stifteten Bretter K unddie EckleistenL (Abb. 239). Um dem KerndierichtigeForm 
zu geben, muB ein Einsatz J angefertigt und, wie Abb. 239 zeigt, in den Kernkasten 
eingeschraubt werden; ebenfalls wird die Kernmarke C, wie gezeichnet, in dem Kern­

kasten befestigt. Bei Abb. 239 ist der 
Einsatz J um 900 versetzt gezeichnet. 

Abb. 240 ist der Kernkasten zum 
Kanalkern. Auch hier ist jede Kern­
kastenhalfte aus verschiedenen Einzel­
teilen zusammengebaut. Teil N ent­
spricht in seiner inneren Ausarbeitung 
genau der Kernmarke B (Abb. 238). Die 
Teile 0 und P entsprechen in ihrer inne­
renAusfiihrung dem KanalmitSchnauze 
(Abb. 236), an Teil P ist auBerdem die 
Kernmarke C noch mit ausgearbeitet. 
Auch dieser Kernkasten ist, wie auf 
Abb. 241 und 242 ersichtlich, durch 
Bretter K versteift. 

~~~~------~~ 

~ 
1 

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, daB dem Kern A keine Moglichkeit gegeben ist, seine Stellung zu ver­
andern und daB der Kernschliissel eine Rebung des Kernes verhindert. Kanal­
kern B ist festgesteckt. Einfiihrung des Kernes bei C in den Kern A hat den 
schon bekanntgegebenen Zweck, daB der Durchbruch an dieser Stelle sauber 
durchgegossen wird. Irgendeinen sicheren Halt bietet die Auflageflache 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 Kernfiihrung 
in irgendeiner Art befestigen· miissen. Den EinguB T finden wir unten in der 
Form angeschnitten, und zwar weil an dieser Stelle die diinne Wandstarke vor­
handen ist, wahrend der Steigtrichter T, wie iiblich, an der hochsten Stelle sitzt. 
Die Kerne werden durch eingelegte Kerneisen (Drahte) versteift. 
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Handelt es sich im vorliegenden Faile um mehrere Abgusse, so ist es ange­
bracht, auch den Kern B mit einem Kernschlussel, wie bei Abb. 238 und 243 punk­

tiert, zu versehen, und zwar ein Kernschlussel nul' 
~~m~~~~~~~~ If nach dem Unterkasten zu (Abb. 238). Durch diesen 
jI: Kernschlussel bekame auch del' Kern B auBerhalb 

M~++-+---f 

--~ 

Abb. 241. Ansicht "uf den Kernkasten 
nach Abb. 240 in der Pfeilrichtung R 

gesehen. 
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Abb. 242. Ansicht auf den Kernkasten 
nach Abb. 240 in der Pfeilrichtnng Q 

gesehen. 

)( 

del' Form ein Ubergewicht, ware gegen ein Versetzen gesichert und braucht in 
diesem Falle nicht angestiftet zu werden, und alle Kernstutzen innerhalb del' Form 

konnten gespart werden. 
Allerdings kommt 

diese Modellbauart teurer 
als die vorher angefiihrte, 

~~~~~~ da ja auch del' Kernkasten 
.,.I nach Abb. 240 dement-

Abb. 243. Schnitt durch 'die ausgegossene Form zur Pfanne nach Abb. 235. 

sprechend gebaut werden 
muBte. 

Wie schon erwahnt, 
kommen sog. "Kern­
schlussel" nul' von Fall zu 
Fall in Frage. Abel' auch 
in vielen Fallen, wo eine 
solche Arbeitsweise dem 
Former V orteile in bezug 
auf Arbeit und Gelingen 
des GuBstuckes bringt, 
wird Abstand davon ge­
nommen. Bald liegen Be­
quemlichkeiten des Mo­
dellbauers VOl', bald will 
man Modellkosten er­
sparen. Beides ist falsch. 
Del' Modellbauer ist in 
erster Linie dazu da, ein 
Modell zu bauen, das 
nicht nur formgerecht ist, 
sondern dem Former auch 

Gewahr bietet, ein einwandfreies GuBstuck herzustellen. Die Luft aus den 
Kernen A und B wird nach unten durch den Kasten durchgefuhrt. Man stellt 
also die Form beim AusgieBen auf Unterlagen. 
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33. Strenkegel. 
Abb.244 zeigt links den Schnitt durch das Werkstuck, wahrend die rechte 

Halite den ModellaufriB wiedergibt. Der eng schraffierte Teil der rechten Halite 
.stellt den Teil dar, welcher in der Form mittels Kern hergestellt werden muB. 
Als Kernfuhrung dient der vorstehende Teil A. Kerne innerhalb der Formen 

muss en immer Auflageflachen haben, oder aber 
die einzelnen Kerne werden ineinandergesetzt, so 

12~a~ 1'~ 
m~~~~~-L~~ 
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Abb.244. Streukegel. I.inke Halfte Werk­
stattzeichnung. Rechte Halfte ModellaufriB. 

Abb.245. Modellaufbau ZUlU lVlodell nach Abb. 244 reehte 
Hiilfte. 

daB auch hier anstatt Kernmarken am Modell entsprechende Kernmarken in den 
Kernbuchsen angebracht werden mussen. Weiter ist daftir Sorge zu tragen, daB die 
beim AusgieBen der Form sich in den Kernen entwickelnde Luft freien Abzug hat. 

Der ModellaufriB Abb. 245 rechts wird unter Berucksichtigung des 
SchwindmaBes und der Bearbeitungszugabe aufgezeich­
net. Das Modell wird so eingeformt, daB der Haupt­
kern A steht. 

Abb. 245 gibt links den Modellaufbau und rechts 
den fertigen Modellhauptkorper wieder. 

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

Scheibe 1 gleich 
Kernfuhrung. 

Nr. 2--9 sind Seg­
mentringe in verschie­
denen Durchmessern. 

Nr. 10 ist ein voller 
Boden, und 

11 
Abb.246. Schablone b zur Bearbeitung Abb.247. Nabe mit Rippen. 
der 0 beren Vertiefung am Modell nach 

Abb. 245 rechte Seite. 

Nr.11 und 12 sind wieder zwei aus Segmenten zusammengesetzte Ringe. 
Der vorspringende Bundring a des Modells muB wieder aus formtechnischen 

Grunden am Modell lose bleiben. Er wird als Modelleinzelteil besonders an­
gefertigt, im Hauptkorper mittels Falz gefUhrt und muB, urn ihn spater aus 
der Form ausheben zu konnen, in mindestens drei bis vier ungleiche Teile ge­
schnitten werden (s. Abb. 179). 

Der Hauptkorper 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 i (Abb. 247) eingesetzt wird. Dieses 
Kreuz besteht aus einer zylindrischen Nabe, in die vier Rippen eingelassen sind. 

Adb.248. Schablone c zum 
Bearbeiten der auEeren Mo· 

dellform. 

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

Abb. 249. Kernkastenteil d 
nach Abb. 252. 

[I!( f1;I(la 9 

Abb. 250. Kernkastenteil g nach 
Abb.252. 

A b b. 251. Kernkastenboden e nach 
Abb.252. 

Abb. 248 gibt Schablone c wteder, welche beim Abdrehen del' auEeren Modell­
'form ben6tigt wird. 

Die Herstellung des Modells ware im Verhaltnis einfach, allein da nur eine 
Wandstarke von 15 mm vorhanden ist, muE bei del' 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 muE 

sich der Modellbauer 
sot/! ebenfalls eine Scha­

blone anfertigen. 
Abb. 250 zeigt den 

oberen Kernkastenteil 
g. Diesel' Teil wird aus 
zwei Segmentringen 
verleimt und im In­
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 e dient als sog. Kernkasten­

boden und besteht aus den beiden aufeinandergeleimten Scheiben 1 und 2 und aus 
'Zwei Verstarkungsleisten j, welche quer del' Faserrichtung von Scheibe 1 laufen. 
Verstarkungsleisten sollen nie aufgenagelt werden, sondern sind stets zu schrauben. 

Wie Abb.252 zeigt, sind die Kernkastenteile d, e und g ineinandergefalzt, 
so daB sie beim Zusammensetzen stets wieder in ihre richtige Lage kommen. 
Del' im Kernkasten aufgestampfte Kern 0 wird durch Einlegen von Eisendrahten 
versteift. Die auf dem Kernkastenboden eingezapfte Kernmarke h dient zur 
Aufnahme des Bohrungskernes D nach Abb. 253. 

Auf die saubere Herstellung del' 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 AusschuB ergibt. 

Abb.254 zeigt den Schnitt durch die ausgegossene Form mit dem EinguB­
trichter E und dem Steigtrichter F, dem Kern 0 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 i 

(Abb. 247) und stellt das Modell, mit f 
dem groBen Durchmesser nach unten, auf 
einen entsprechend groBen Aufstampf­
boden oder auf den planierten GieBerei­
boden. Alsdann wird der Unterkasten G 
(Abb. 254) aufgesetzt, vollgestampft und 
gewendet, so daB 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 E und der Steigtrichter F 
angeschnitten werden muB. 

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 Abb.254. Schnitt durch die angegossene Form. 

H herausgenommen wird. 
Nach dem Trocknen und Schwarzen der Form wird zuerst der Hauptkern 0 

eingesetzt und Kern D eingefiihrt. Dieser Bohrungskern D hat im Oberkasten H 
keine Fiihrung, denn es ware unmoglich, mindestens aber sehr. schwierig, den 
schweren Oberkasten in den schwachen Bohrungskern einzufiihren. Dieser Kern 
muB also im Hauptkern gut eingeschwarzt sein, d. h. einen sicheren Halt 
haben, damit er sich beim AusgieBen der Form nicht seitlich abdriickt und 
das GuBstiick AusschuB wird. 

34. Gehause. 
Abb.255 stellt die Werkstattzeichnung zu einem Gehause dar. Da es sich 

um mehrere Abgiisse handelt und die gesamte Lange 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 \7\7 bezeichneten Stellen ist entsprechende Be­
arbeitung zuzugeben. Die Schraubenlocher fiir die Steinenden von 25 mm 
Durchmesser werden eingegossen. 

Abb.257 gibt die Seitenansicht des Modellkorpers wieder. 
Der Hauptkorper nach Abb. 258 wird als zweiteiliger Hohlkorper verleimt. 

Er setzt sich zusammen aus acht halben Verbaustiicken a und zwolf Dauben b. 
Die beiden auBeren 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 Unfalle vermieden werden. Der 
verleimte Hauptkorper muB in seinen RohmaBen entsprechend groBer gehaltell 

Lower, Modellbau. 7 
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werden, damit der Modeilbauer auch genugend Holz zum Abdrehen hat (vgl. 
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Abb. 255. 
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Werkstattzeichnung zu einem Gehause. 
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Abb. 256. Ansicht gegen die Flanschen und 

Schnitt A-B (Abb.255). 

MaBe Abb. 257 und 258). Die an den auBeren Enden schwarz markierten VeT­
tiefungen c (Abb. 258) dienen 
zur Aufnahme der Flanschen_ 

Abb.257. Ansicht des Modellkiirpers. 

Abb. 259 zeigt die Be­
festigung der beiden Flanschen 
G an dem Hauptkorper. Die 
Flanschen werden aus je drei 
Ringen zu je sechs Segmenten 
versetzt verleimt unter Be­
rucksichtigung der Zugabe zum 
Bearbeiten (Abb. 259, rechte 
Seite). Der Formrichtung ent­
sprechend Wird die hintere 
Flache der Flanschen ,.....",2 mm 
kegelig gehalten. Die Befe­
stigung der Flanschen an den 
Hauptkorper geschieht durch 
Einfalzen, Einleimen und Ver­

schrauben derselben, da sich 
in diesem Faile die Flan­
schen, wie Abb. 232 zeigt, 
einnuten lassen. 

~-----9$----------~~ 

Abb. 260 zeigt den 
Aufbau eines hal ben Fu­
Bes, wovon vier Stuck zum 
Modell benotigt werden. 
Auch hier besteht die Mog­
lichkeit, die Sohlplatte d 
entsprechend der Form­
richtung 2 mm kegelig zu 
halten, da ja die untere 
Flache des Abgusses be-

Abb.258. Zusammenbau des .i\Iodellkorpers P (Abb.257). arbeitet wird. 
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Abb.261 stellt eine. zweiteilige Kernmarke H dar, wovon zwei Stiick zum 
Modell benotigt werden. Del' Durchmesser diesel' Kernmarken ist gleich del' 
Bohrung Abb. 256 minus Bearbeitungszugabe = 385 mm. Dieses MaB entspricht 
einer Bearbeitungszugabe von 15 mm im Durchmesser. Wenn auch 15mm Zugabe 
etwas reichIich erscheint, so ist sie doch angebracht, damit sich del' Vorzeichner 
beim Ausrichten auf del' ReiB-
platte helfen kann. 

Dieses Beispiel ist del' Praxis 
entnommen, wobei man mit 
lO 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 ModeIlflanschen G 
(Abb.257). 

Abb.260. Vorderansicht einer ModellfuBhalfte. 

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

Abb. 261. Kernmarken H (Abb. 257). 

rr~~l 
[/(C< «jf 

Ir 
Abb. 262. FuBkernmarken J (Abb. 257). 

diese Kernmarken sind stark kegeIig gehalten. Die Flachen f 
dlenen als Aufleimflachen auf die Platten d (Abb. 260). 

2.5 

Abb. 263. Fiibrungs­
(Schleif-) Kernmarken 
K (Abb. 257) zum Ein­
setzen der Schrauben-

lochkerne. 

Abb. 263 zeigt die Schleifmarken K zur Einfiihrung del' Schraubenlochkerne 
in die Form. Auch diese Kernmarken sind entsprechend del' Ausheberichtung 
kegeIig zu gestalten. 

Teile, welche mit del' Konstruktion des GuBkorpers verbunden sind, diirfen 
nicht allzu stark kegelig gehalten werden, da sonst die Gefahr besteht, daB die 
Schonheitsform del' GuBstiicke darunter leidet. 

7* 
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Anders ist es bei Kernmarken (Abb. 260, J und K). Diese soll man so weit 
)1 als moglich verJungen, was 
1 den Vorteil hat, daB der 

r:::::::::=-~:::::(:--,"",,;----=J~-:::;;;;;;~~ Former die Kerne gut in 
die Form einfiihren kann. 

N 

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

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

Abb.264. Kernkasten zum Herstellen der ]'uBkerne J, (Abb.267). 
Abb. 264 zeigt den Kern­

kasten zum Aufstampfen der 
Kernkasten ist aus Einzelteilen zu-vier halben FuBkerne J I (Abb.260). Dieser 

30 

25 

Abb.265. Kernkasten zum HersteUen der 
Schraubenlochkeme (Abb. 267). 

Abb. 266. 1m Kernkasten nach 
Abb. 265 hergesteUter Schrau· 

benlochkern K, (Abb. 267). 

sammengeschraubt. Nach unten befindet sich ein Aufstampfboden i, wahrend die 

Abb.267. Schnitt durch die ausgegossene Form 
zum GnBstiick nach Abb. 255 und 256. 

auf der oberen Flache aufgediibelte Leiste 0 
als Fiihrungsleiste der Flache h dient. 

Abb. 265 zeigt die Schraubenlochkerne 
K I , Abb. 266 den zweiteiligen Kernkasten 
zum Aufstampfen dieser Kerne. Wahrend 
die Kernmarken nach Abb. 263 von 50 auf 
40 mm 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, muB der 
Former hinterder Kernfiihrung KI (Abb.260) 
noch so viel Sand aus der Form stechen, daB 
er diese Kerne von oben einfiihren kann. 
Sobald die Kerne in ihrer richtigen Lage 
sitzen, werden sie in der Form beigestampft. 
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35. Schaufelrad. 

Abb.268 gibt ein Schaufelrad wieder, dessen auBerer Durchmesser und 
Bohrung bearbeitet werden. Bei der Konstruktion dieses GuBstiickes 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, 

~I 

SchniHIA-B f-I .. 0-- ----2 O-------;o.l.1 

~I 
Abb.26S. W erkstattzeichnung zu einern 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 also 
moglich die Arbeit zu erleichtern, zum anderen diirfen aber die durch diese MaB­
nahmen entstehenden Modellkosten nicht hoher sein, als im entgegengesetzteru 
FaIle die Formerlohne ausmachen. Grundsatz ist immer Wirtschaftlichkeit, 
nicht etwa Bequemlichkeit gegeniiber der einen oder anderen Berufsgruppe. 

A Ioh. :WII. ~lodcll ZUlli s01l:\II(,·I",,1 
1I,\('h Abh. 26S. Obcn W ill d,,·I· 
tpi Ji $!('I1 , un trn 7.urn zwrih' il igen 

..... ormrlt eing('riehtc!t. 

Mantelkasten 

tJ nlerka oS ten ->1<-OtJllrkas/en 

Ab b. 269 zeigt 0 ben Al den Schnitt durch das zum Dreiteilig -, unten A zum Zwei­
teiligformen eingerichtete Modell. Wir finden bei Al den auBeren Mantel mit 
den vier Rippen in Natur, wahrend bei A ein Mantelkern vorhanden ist. 

Bei Al ist im Unterkasten die Kernmarke BI zum Einsetzen des Bohrungs­
kernes sowie der Ballenvorsprung von 25 mm. Der Mantelkasten umfaBt die 
Gesamthohe des Modells und nimmt die Hohlraume A2 zwischen den Rippen 
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mit; del' Oberkasten hat die zweite Fiihrung des Bohrungskernes 0 1 , den 
vorspringenden Ballen von 25 mm sowieden EinguB- und Steigtrichter 

f> in sich aufzunehmen. 

~ Del' Aufbau des Modells nach Abb. 269, obere 
~ § ~ Seite zum Dreiteiligformen eingerichtet, setzt 

1Z;,:. -;1jOf!,0 , sich von oben nach unten zusammen aus del' 
230~ ""3o:::';oa;!l/QilJ1i ' I' 
~'" K,=,ke C" 30/25 mm Du"hm""". 25 mm 

~D !\ :?~_ S~>2~::: hoch, mit angedrehtem Zapfen von 12 mm Durch-
D~ _~~_ ::' messer, den oberen und unteren Scheiben D. Es 

, jf)t/L- 180 empfiehlt sich nicht, diese beiden Scheiben aus 
- 80 einem Stiick auf del' Drehbank auszudrehen, da i . sat., 

sie sich verziehen wiirden. Man verleimt sie, wie 

H 

in Abb. 270 rechts ersichtlich, aus je einer voUen 
Scheibe von 180 mm Durchmesser und 30 mm 
Starke, setzt auf beide Scheiben drei Ringe mit 
je vier Segmenten nach den angegebenen MaBen 
auf, urn somit das Verziehen del' Scheib en zu ver­
hindern. Mittelteil B2 verbindet die obere und 
untere Scheibe D mittels Zapfenfiihrung. Diesel' 
Teil ist entsprechend del' Formrichtung 83/80 mm 
Durchmesser verjiingt gehalten. Auf diesem 
Verbindungsstiick miissen nun die vier Schaufeln 
in Form von Rippen (vgl. Abb. 268, Schnitt 
A-B) befestigt werden. Diese Befestigung 
muB eine dauerhafte sein. Aus diesem Grunde 
schneidet del' Modellbauer die Rippeu in ihrer 
ganzen Starke in die Nabe B2 ein (s. Schnitt 

Abb. 270. Aufbau zum Modell zum drei-
teiligen Forrnen (Abb. 269 oben). H-J, Abb. 270), was ihm Gewahr fill' ihren 

sicheren Halt bietet. 
Abb.271 ist del' Modellaufbau nach Abb. 269, untere Seite. Wie schon 

erwahnt, werden beim zweiteiligen Formen die Schaufeln in del' Form durch 

.... ..----

Einstellen von Manteikernen hergestellt. Das 
Modell selbst baut sich aus drei Hauptteilen 
zusammen. Das Mittelstiick A besteht aus 
sieben aufeinandergeleimten Ringen a von 
335mm auBerem und etwa 145mm innerem 
Durchmesser. Bei dies em verhaltnismaBig 
kleinen Durchmesser geniigen vier Segmente 
zu jedem Ring. TeilA wird genau nach Mo­
deliaufriB auf del' Holzdrehbank hergestellt, 
del' obere und untere Ansatz dient zul' Auf­
nahme del' beiden Scheiben D1 . Diese werden 
aus je einer Scheibe mit je zwei aufeinander­
geleimten Ringen zu je vier Segmenten 
nach den eingeschriebenen MaBen vel'leimt 
(Abb. 271, links). Die untel'en Vertiefungen 

Abb. 271. Aufban zum Modell zurn zweiteiligen von 170 mm Durchmesser und 5 mm Hohe 
Formen (Abb.269 unten). dienen zum Aufleimen auf den mittleren 

Teil A. Beide Teile werden nach dem Leimen 
zur Sicherung mit Holzschrauben versehen. Die kleinen, runden Zapfenlochel' in 
den Scheiben Dl dienen zur Aufnahme del' Ober- und Unterkastenkernmarken 0 1 
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und B1• Dadurch, daB dieses Modell nach der wiedergegebenen Ausfiihrung in 
seinen Einzelteilen auf der Drehbank mit Zapfen und Vertiefungen versehen wird, 
welche ineinander verleimt die Bohrungsmitte sichern, hat der Modellbauer auch 
bei dieser Ausfiihrung Gewahr fUr 
genaue Arbeit. 

Abb. 272 zeigt den Kernkasten 
zum Aufstampfen eines Viertels des 
Mantelkernes. Del' Kern wird in der 
Pfeilrichtung aufgestampft, durch 
Einlagen von Drahten versteift und 
kann aus dem Kernkasten gestiilpt 
werden. Jedoch ist es empfehlenswert, 
j eden Kernkasten so zu bauen, daB 
dem Kernmacher die Moglichkeit 
zum Auseinandernehmen gegeben 
ist. Bedingung ist immer dabei, 
daB die Einzelteile mittels Diibel 
vor dem Versetzen gesichert sind. 
In jedem Kernviertel sitzt eine 
Schaufel S. 

In Abb.273 ist eine im Kern. 
kasten (nach Abb. 272) aufgestampf­
ter Kern ersichtlich. Die Kerne 
werden in del' Pfeilrichtung in die 
Kernfiihrungen der Form eingelegt. 
U m beim Einlegen des letzten Kernes 
nicht auf Schwierigkeiten zu sto/3en, 

....... 

-~ 

-
~ 

hat die Praxis gelehrt, daB man die Abb.272. Kernkasten zum 
Mantelkern zum Modell 

Abb. 273. Fertiger Kern 
im Kernkasten Abb. 272 

auigestampft. einzelnen Kerne an den StoBflachen T nach Abb. 269 unten. 

etwas schwacher halten solI. Der 
Kernkasten solI an diesen Stellen etwa 1/2 mm zuriickspringen. MuB erst 
del' Former an den StoBflachen der Kerne nacharbeiten, so ist die genaue 
Schaufelstarke in Frage gestellt. 

Abb.274 ist ein fertiger Bohrungskern, Abb.275 Schnitt durch den dazu­
gehorigen Kernkasten. Teil 1 ist die Unterkastenkernmarke, Teile 2 und 4 sind 

Abb.274. Boillungskern. Abb.275. Scbnitt durch den Kernkasten zum Kern 
nach Abb.274. 

gleich der Bohrung des Schaufelrades, Teil 3 entspricht der Aussparung in der 
Bohrung, Teil 5 ist die Oberkastenkernmarke. Die Kernkasteneinzelteile werden, 
wenn sie bearbeitet sind, zusammengeleimt und durch eine aufgeleimte Verstiir­
kung U versteift. 

Abb.276 stellt einen Schnitt durch die ausgegossene dreiteilige Form mit 
eingelegtem Bohrungskern D, EinguBtrichter E und Steigtrichter F dar. A ist 
der Unterkasten, B del' Mantelkasten und a del' Oberkasten. Das Ausheben des 

/ 
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eingestampften Modells aus der dreiteiligen Form geschieht, indem der Former 
den Oberkasten abhebt, alsdann wird die obere Scheibe D mit anhangender Kern­

~ .. .. . 
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marke 0 1 (Abb. 269) entfernt, 
der Mantelkasten und Unter­

- " - kasten zusammen gewendet, 
dieser abgehoben und dann 
das Modell aus dem Mantel-

". kasten nach der Richtung des ' 
Unterkastens zu entfernt. Dies 
bedingt, daB alle in Frage 
kommenden Modellteile ent­
sprechend verjiingt sind. 

- ... :.' -... ,. - -.:.' 

Abb. 277 ist ein Schnitt 
durch die ausgegossene Form 
der zweiteiligen Form. A ist der 
Unterkasten, BderOberkasten, 
o sind vier Mantelkerne, D ist 
der Bohrungskern, E der Ein-

Abb.276. Schnitt durch die a usgegossene dreiteilige Form. 

. . guBtrichter und F der Steig­
trichter. Das Aussehen des 
Modells aus der aufgestampften 
zweiteiligen Form geschieht, 
indem del' Former den Ober­

kasten abhebt und dann, unter Benutzung der beiden am Modell befestigten Aus­
hebeeisen R dieses vorsichtig nach oben aus dem Unterkasten heraushebt . 
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Abb. 277. Schnitt durch die ausgegossene zweiteilige Form. 

Abb . 278 gibt ein iibliches Aushebeeisen wieder. Das Lochmittel des Haken­
loches setzt man etwas unter das obere Radiusmittel, um oben, da das Eisen auf 
Zug beansprucht wird, mehr Material zu haben. Die am unteren Ende des Eisens 
befindliche Nase dient zur Entlastung der Holzschrauben, da auch diese bei Bean­
spruchung auf Zug sich mit der Zeit lockern wiirden. 
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Diese beiden Modellbauarten nach einer Konstruktionszeichnung 
Frage entstehen, welches Modell ist das wirtschaftlich vorteilhafteste ? 

lassen die 

J Bei Anfertigung des Schaufelradmodells ohne Mantelkern 
werden ohne Zweifel die Abgiisse sauberer und die Schaufelstarken 
gleichmaBiger, ein V orteil fiir die mechanische Bear bei tung , abel' 
dem Former entsteht eine Mehral'beit, indem er mit drei Kasten 
arbeiten muB, was bei Massenabgiissen ins Gewicht fallt. Auch 
das zum Dreiteiligformen eingel'ichtete Naturmodell diirfte selbst 
bei bestem Zusammenbau keine lange Lebensdauer haben. 

Anders liegen die Verhaltnisse bei Anfertigung des Schaufel­
radmodells mit Mantelkern. 

Hier ist einmal ein kraftiges Modell vorhanden, und del' 
Former braucht nur mit zwei Kasten zu arbeiten, denn die Kasten-

(g) 

(0) 

frage spielt in del' GieBerei bei Massenal'tikeln auch eine Rolle. -\5',.... 
Das Anfertigen und Einlegen del' Kerne erfordel't wohl 

etwas Mehrarbeit, diese wird abel' auf der anderen Seite durch 
Mehrlieferung von Abgiissen mittels dieses Modells wieder aus­
geglichen, so daB eine Mehrarbeitszeit in der Nachkalkulation 

Abb. 278. Aus­
hebeeisen zum 

Modell nach 
Abb.271. 

nicht el'scheinen diirfte, weil sie durch erhohte Stiicklieferung ausgeschaltet wird. 

36. Einsatz. 

Abb.279 zeigt die Werkstattzeichnung zu einem Einsatz. Um den oberen 
Teller von 400 mm Durchmessel' im GuB dicht (also ohne porose Stellen) zu be­

Schmit A-B 

T I <13:, T 

~ -,-,11 
~ 

Abb.279. Werkstattzeichnung zu 
cinem Einsatzlager. 

kommen, muB del' Teller nach unten gegossen werden. 
Abb. 280 gibt das Modell hierzu wieder. Seine 

Abb. 280. Modell zum GuJ3stiick nach Abb. 279. 

Teilstellen liegen bei C-C, D-D und E-E. Die Trennung del' Formkasten liegt, 
wie angegeben, nicht genau mit del' Modellteilung gleich, sondern so, daB sich das 
Modellieicht aus den einzelnen Formkiisten ausheben liiBt, auch spielt schlie!3lich 
die Hohe der vorhandenen Formkasten eine Rolle, so daB diese in den meisten Fallen 

R 
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nach dem Modell zu angeschnitten werden mussen. Insbesondere ist von Wichtigkeit, 
daB auch aIle Modellteile entsprechend ihrer Formrichtung verjungt gehalten sind. 

Abb.281 zeigt den eigentlichen Modellaufbau. Schon aus dieser Darstellung 
ist ersichtlich, wie genau jeder Einzelteil bearbeitet werden muB, um spater beim 
Zusammendubeln des Modells das genaue HohenmaB zu erhalten. Das Fluchten 
der Mittellinien der Einzelteile ist Grundbedingung. Die gluckliche Konstruktion 
des GuBstuckes gibt dem Modellbauer die Moglichkeit, aIle Modelleinzelteile 
auf del' Drehbank mit Zapfen und Vertiefungen zu versehen, was ihm Gewahr 
dafiir ist, daB die Mitten der Einzelteile genau aufeinanderstimmen. 

I 

~ 
I 

Das Modell setzt sich aus folgenden Einzelteilen 
zusammen: 

Kernmarke F = 75/70 mm Durchmesser. Dieses 
MaB ergibt sich aus der Bohrung von 85 mm -10 mm 
fiir Bearbeitung. Der Kegel von 5 mm an der Kern­
marke entspricht den bekannten formtechnischen 
Grunden. Die Lange der Kernmal'ke betragt 75mm, 
damit der Kern, der stehend im Unterkasten ein­
gesetzt wird, genugend Fuhrung hat. An dem un­
teren Ende der Kernmarke wird ein Zapfen c an­
gedreht. Dieser Zapfen dient der Kernmarke als 
Fuhrung beim Einsetzen in die Scheibe G. Diese 
hat auf der ooeren Flache ein Loch entsprechend 
der Zapfenstarke c der Kernmarke F. An der un­
teren Flache der Scheibe G befindet sich eine Aus­
drehung von 100 mm Durchmesser und ,....., 10 mm 
Tiefe. Teil H ist der Teller von 400 mm Durchmesser. 
Die liuke Halfte zeigt den fertigen Modellteil, die 
rechte Halfte den Modellaufbau dieses Einzelteiles. 
Er baut sich zusammen aus einer runden Scheibe a 
von 410 mm Durchmesser und ,....., 18 mm Starke. 
Hier ist auf den beiden Scheibenflachen je P/2 mm 
zum Planen auf der Drehbank zugegeben. Die Boden­
starke betragt 15 mm. Auf diese Scheibe a wird 
ein Kranz aufgeleimt, bestehend aus vier Ringen zu 

Abb.281. Modellaufbau zum Modell 
llach Abb. 280. je sechs Segmenten b in einer Hohe von 87 mm, 

so daB eine Gesamthohe einschlieBlich der Scheibe a 
von 105 mm entsteht. Diese 5 mm DbermaB dienen dem Modellbauer als Zugabe 
zum Abdrehen, was auch im inneren und auBeren Durchmesser der aufgeleimten 
Ringe b der Fall ist. Teil I stellt den oberen Nabenteil dar. Auf beiden Seiten 
befinden sich die angedrehten Vorsprunge g und h. Ansatz g verbindet also Nabe I 
mit Teller H und Scheibe G. Auch Teil list verjungt. 

Kist der Teil, der als Olbehalter dient. Er laBt sich nicht auf der Drehbank 
herstellen (s. Schnitt A-B, Abb. 279), sondern wird von der Hand ausgearbeitet. 
I ist die Kernmarke des durchgehenden Kanalkernes. Die beiden Vertiefungen i 
und k bohrt man am besten mit einem verstellbaren Bohrer aus, da das Ausdrehen 
der beiden Vertiefungen auf der Drehbank mehr Zeit erfordert als das Ausbohren. 
List der untere Nabenteil und ebenfalls kegelig gehalten. Am oberenEnde be­
findet sich der Ansatz l, der, wie ersichtlich, im Teil K seine Fuhrung hat. Am 
unteren Ende der Nabe L befindet sich ein Ansatz m von 65 mm Durchmesser 
und 23 mm Breite zum Aufnehmen von Flansch M. Die Verlangerung des Ansatzes 
ist Kernmarke und dient dem Kerne als Oberkastenfiihrung. Bohrung n im 
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Flansch JJrI entspricht dem Ansatz m an Teil L. An Hand der Figur ist zu sehen, 
wie aile Einzelteile ineinandergefiihrt sind, so daB beim Zusammenleimen des 
Modeilkorpers aile Mitten sich genau decken, was beim 
Ausbohren des GuBstiickes von Wichtigkeit ist. 

Die Verleimung des Modeilkorpers muB so vorge­
nommen werden, daB das Modell an den Teilsteilen der 
Form zum Auseinandernehmen ist. 

Die Teilungen sind nach Abb. 280 bei C-C, D-D 
und E-E. Flansch M muB lose bleiben. 

Abb. 282. Befestigung der 
DasEinsetzendervierRippenNindieNabeIistaufAbb. Rippen in die Nabe. 

282 ersichtlich. Die vier in derN abe angebrachtenSchlitze wer-
den auf derReiBplatte mittelsParallelreiBers oder einemKreiswinkel genau angezeich­
net, damit die Rippen, wenn sie eingeleimt sind, genau iiber Kreuz stehen. Auch die 
Rippen N sind entsprechend der Formrichtung verjiingt gehalten. 

Abb.283 gibt den fertigen Kern wieder, wie er vor dem Aus­
gieBen in die Form eingesetzt wird. Fiihrungsflachen des Kernes 
sind U, Vund W, insbesondere gibt die Fiihrungsflache U dem Kern 
die richtige Lage, da diese dem Kern die genaue Stellung gibt. 

Zur Anfertigung dieses Kernes benotigt der Kernmacher einen 
Kernkasten, wie in Abb. 284 ersichtlich. Dieser setzt sich aus den 
Einzelteilen 1-7 zusammen, die in sich wieder zweiteilig sind. Die 
Diibel befinden sich in den Teilen 2 und 6. M-M ist Mittellinie des 
Kernes. Diese Mittellinie muB beim AufreiBen der Kernkasteneinzelteile 
allseitig scharf angezeichnet werden, da sie beim Bearbeiten der ein­
zelnen Teile auf der Diibelflache der Kernkasten fortfalit; sie befindet 
sich also nur noch auf den AuBenseiten der Kernkastenhalften und 
dient dort dem Modellbauer beim Aufeinanderleimen der Einzelteile 
als Richtlinie. Die Verstarkungsbretter 8 und 9 dienen dazu, die Kern­
kastenhalften zu verstarken. MaB 0 = 458 mm ist das ModellmaB, 
MaBe P und Q entsprechen den KernmarkenmaBen am Modell. 

Das Ausheben des Modells nach Abb.285 aus den einzelnen 
Formkasten geht so vor sich: 

Abb.283. 
1m Kernkasten 
Abb. 284 aufge­
stampfter Lager 

kern. 

Zuerst wird der Oberkasten abgedeckt und Flansch M abgehoben, alsdann 
wird der zweite Mantelkasten abgedeckt und Teil1, das sich mit abhebt, in der 
Pfeilrichtung herausgenommen; sodann wird Teil 2 in der Pfeilrichtung aus dem 
ersten Mantelkasten her-
ausgenommen, dieser ab­
gehoben und das im Ka­
sten mit abgehobene Mo­
dellteil 3 in der Pfeil­
richtung entfernt. Teil 4 
wird in der Pfeilrich­
tung aus dem Unter­
kasten ausgehoben. Der 
Former hat somit Ge­
legenheit, beim Auspo­
lieren der Form iiberail 
gut beizukommen. 

p 

"'I 
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Abb. 284. Kernkasten zum Lagerkern. 

Jchniff X-X 

8 . ... , 8 ~m ~\". 
"".' 

9 9 

Auf Abb. 285 ist im Schnitt die ausgegossene Form des Einsatzes nach Abb. 279 
ersichtlich. A ist der Unterkasten und reicht bis zum oberen Rande des Tellers; 
Mantelkasten B nimmt den inneren Bailen im Teller mit, geht links bis zur Ober-
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kante des Olkammerkernes und wird rechts bis AuBenkante Wandstarke ange­
schnitten. Mantelkasten C geht bis Oberkante des ovalen Flansches und ist in 

E 
der Hohemichtung stark angeschnitten 
mit dem Zweck, daB das Eisen, das beim 
GieBen nach oben driickt, seitlich nicht 
durch die Trennfuge der Formkasten 
entweichen kann. 1m allgemeinen wird 
man die Formkasten im HohenmaB 
nicht immer so auf Lager haben, wie 
sie benotigt werden. Dieses bedingt ein 
jeweiliges Anschneiden von der oberen 
Kastenflache nach der Teilstelle des 
Modells. Wenn es sich ermoglichen laBt, 
solI die Teilstelle des Modells immer 
unter Oberkante Formkasten liegen, 
damit die Moglichkeit ausgeschlossen 
ist, daB das fliissige Eisen sich seit­
lich zwischen den Formkasten einen 
Weg sucht. Solche FaIle konnen ein­
treten, wenn die Form ungeniigend be­
schwert ist. Abb. 285. Schnitt durch die Form zum Gullstuck nach 

Abb.279. E, Abb. 285, ist der EinguBtrichter 
und ist seitlich angeschnitten. Der Druck 

des fliissigen Eisens wird also im Winkel G gebrochen, das Eisen flieBt abgeschwacht 
in die Form, was ihre Beschadigung ausschlieBt. Der am oberen Ende angeschnit­

Abb .286. Werkstattzeic.hnung zu cinem Doppellagerbock. 

tene Kopf dient dazu, geniigend 
fliissiges Material zum Nachsik­
kern in die Form aufzunehmen. 
Das ist hier in An betrach t des gro­
Ben, schwachen Tellers von Wich­
tigkeit. Fist der Steigtrichter. 

37. Doppellagerhock. 

An Hand eines weiteren Bei­
spiels aus der Praxis solI die Her­
stellung eines Naturmodells zum 
Dreiteiligformen und die Bauart 
eines Modells mit Kernlagerung, 
zum Zweiteiligformen sowie die 
Herstellung und Formarbeit bei­
der Formarten behandelt werden. 

Abb. 286 gibt die Werkstatt­
zeichnung zu einem Doppellager­
bock wieder. 

Bei der Anfertigung eines 
zweiteiligen N aturmodells ist 
beim Aufstampfen der Form Vor­
sicht am Platze, damit die beiden 
Modellhalften nicht auseinander-
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gestampft werden, daB also nicht, wie es vorgekommen ist, etwa von zw6lf Ab­
giissen zirka zehn unbrauchbar werden, weil die MaBe G und H nur bei zwei Ab­

iibereinstimmen, bei allen anderen abel' die beiden Seitenwande statt 
f parallel kegelig zugelaufen waren. 

~~=~=i-------<-------'-~.c.=:;--l I ~;enn be~ die '~n Fehlabhgul'dsen ta~fcfh 
lAo -------f------.,rr.-.... (en .J! ormer elll grolJes er e llen 1'1 , 

?-:--'---.1L...----f- - - - --t-L...i.L---' 
- - -r- - a "----r--..--..-J 

a 

J- \00 0\ -K o 0 
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Abb. 287. Modell zum Doppellagerbock nach 
Abb. 286 zum Dreiteiligformen eingerichtet. 

so war doeh alleh vom Modellbauer nieht 
riehtig earbeitet worden, wic nachstehend 
noch erlautcrt wird. 

E soll zu l ' t der Aufbau de zwei­
teiligen 1\101ells na h bb, 2 ' 7 belland It 

Abb. 288. Seitenwande zum IHodell zum Zwei- und 
Dreiteiligformen. 

werden. Das Modell ist genau auf der Mitte geteilt, die Modellhalften sind mittels 
Diibel gefiihrt. Entsprechend del' Ausheberichtung sind aIle Modellteile kegelig 
zu halten. Das Modell setzt sich zusammen aus den beiden Seitenwanden a 
(Abb. 288). Die Stichpunkte und Mittellinien sind beiderseits del' Seitenwande 

Abb. 289. Modelleinzelteile 
zum Modell nach Abb. 287. 

scharf anzureiBen, um das Modell bessel' auf seine Riehtigkeit hin priifen zu k6nnen. 
Diese beiden Seitenwande dienen als Aufbauflaehen des Modells. Abb.289 gibt 
die Modelleinzelteile wieder, welche zum Modellaufbau ben6tigt werden. Die 
beiden auBeren Scheiben b (Abb.287 und 289) haben einen Durchmesser von 
100 mm und eine Starke von 15 mm, wahrend die inneren Scheiben b den gleichen 
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Durchmesser, aber eine Starke von 20 mm haben mussen, das gleiche gilt auch 
von den Scheiben emit 50 mm Durchmesser. Kernmarke d bildet die Verbindungs­
kernmarke zwischen den beiden inneren Scheiben b. Sie ist an der oberen Modell­
halite fest und mittels Falz in der unteren Scheibe b gefUhrt. Diese Kernmarke 

Abb. 290. Eingeformtes Modell nach Abb. 287. 

dient dem Zweck, den spater in die Form einzusetzenden zylindrischen Kern 
durch den zwischen den Wanden aufgestampften Ballen durchfUhren zu konnen. 

Abb. 289 zeigt weiter die Einzelteile t, g, 
h und i, welche zum Teil auf und zwischen 
die Seitenwande a gesetzt werden und die 
Befestigungsflanschen des Doppellagerbockes 
bilden. Es muB nochmals darauf hingewiesen 
werden, daB alle Modellteile nachAbb. 289, 
entsprechend der Modellausheberichtung, kege-
lig zu halten sind, da Flickarbeiten an dem 
aufgestampften Ballen verdrieBlich und zeit" 
taubend sind. 

l Abb. 291 zeigt im Schnitt J-K (Abb. 287), 
wie das Modell vor dem Auseinanderstampfen 
gesichert wurde. Man hat, um weitere Fehlab­
gusse zu vermeiden, eine ebenso einfache wie 
sinnreiche Vorrichtung angebracht. Dieselbe 
besteht aus einem Bolzen l, welcher am unteren 
Ende mit Gewinde versehen ist, wahrend sich 
am oberen Ende ein Ansatz mit 6se befindet. 
Von den beiden viereckigen Eisenplatten k 
ist die eine Platte mit entsprechendem Ge-

Abb.291. Schnitt J-K (Abb.2S7). winde versehen, wahrend die zweite (obere) 
Platte mit einem glatten Loch versehen ist 

und dem Bolzen 1 als Fuhrung dient. Die Platten k werden auf die AuBenseitel1 
cler Seitenwande a aufgeschraubt und die in der Form sich ergebende Ver­
tiefung yom Former zugestrichen, da man selbstredend derartige Platten nur in 
das Holz einlassen kann, wenn das Holz stark genug ist und die Stabilitat des 
Modells nicht darunter leidet. 
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Das Einstampfen des Modells in die 
geht nach Abb. 290 wie folgt VOl' sich: 

Form bzw. die Rerstellung derselben 

~ 

Del' Former nimmt 
einen entsprechend tiefen 
Unterkasten J, del' etwa 
bis zur punktierten Linie 
V-V geht, und stampft 
die untere Modellhalfte 
bis zur . Kantemundung, 
wie Abb. 290 zeigt, ein, 
wobei del' Kasten ent­
sprechend angeschnitten 
werden muB, um wieder 
an die obere Kantenab-

'---'-----'''---1.1. _ __ -- _1-'--_"/ 

~IE~---Z35--------~~~1 

I 
I 

rundung del' unteren 8ei- I 
tenwand zu gelangen. Die- I 
se aufgestampfte Flache rri --+---?:A 
wird gut abgestaubt und I 
del' BallenLeingestampft. I 
Da nun del' Ballen in den I 
Rohlraum des Naturmo- I 
dells eingestampft werden I 
muB, ist es leicht erklar- I 
lich, daB sich ein Mo- I 
dell, welches ohne jede I 
V orrichtung ist, aus- W:::::'=:..:l:.=.=.:==~ 

I 

I I 
I~I 
k'IO~ 

einanderstampfen muB, Abb.292. Modell zum Doppellagerbock nach Abb. 286 in Kernausfiihrung. 

wenn del' Former nicht 
zur 8elbsthilfe greift und die obere Modellhalfte beschwert. Riel' ist 'der Vorteil 
einer Verschraubung, wie 
sie Abb.291 zeigt, ersicht­
lich. Del' mittlere Ballen 
L nach Abb. 290 wird am 
oberen Teile des Modells 
ebenso angeschnitten wie 
del' Unterkasten J. Del' 
Ballen selbst steht also 
tiber den Unterkasten J 
heraus, damit er seine Ftih­
rung auch im Oberkasten 
K bekommt. Del' Former 
entfernt, sobald er seinen 
Ballen L aufgestampft hat, 
die Verbindungsschraube l 
(Abb. 291) und stampft 
seinen Oberkasten K auf. 
Bei diesel' Formart k6nnen 
die vorspringendenArbeits­
leisten h und i, beide fest 
(Abb. 289), an den Modell­
half ten sein. Abb. 293. Kernmarke zurn Modell nach Abb. 292. 
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Das Ausheben des Modells aus der Form ist sehr einfach. Der Former deckt 

Abb.29'1. Nach Abb. 292 hergestelltes Modell eingeformt. 

seinen Oberkasten, an welchem der EinguB- und Steigtrichter angeschnitten ist, 

L-1 

Abb. 295. Kernkasten mit anfgestampften Kern zum Modell 
nach Abb. 292. 

ab und nimmt die obere Modell­
hiilite aus dem Ballen, poliert die 
Form aus und setzt den Oberkasten 
K wieder auf. Dann wird die Form 
gewendet, so daB der Unterkasten 
J nach oben zu liegen kommt, der­
selbe abgedeckt, die untere Modell­

-5 hiilite aus dem Ballen L heraus­
genommen und auch diese Seite 
der Form auspoliert, und darauf 
der Kasten J wieder aufgedeckt, 
die Form abermals gewendet, so 
daB die Formkasten wieder in ihre 

-11, richtige Stellung kommen. Der For­
mer muB nun, um den Bohrungs­
kern c einsetzen zu k6nnen, den 
Oberkasten K abermals abnehmen. 
Der Kern selbst hat seine FUhrung 
in der Unterkastenkernfiihrung c 
und im Ballen L. 

Mit dem genannten Ballen hat 
der Former wenig Arbeit, da der­
selbe nie aus seiner Lage kommt. 

Fiir den Former selbst bedeu­
tet diese Formmethode wohl etwas 
Mehrarbeit, andererseits werden 
aber saubere, einwandfreie Abgiisse 
erzielt undauch entsprechendKern­
macherlohn erspart. 
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Abb.292 zeigt das Modell zum Doppellagerbock nach Abb.286, jedoch in 
KernausfUhrung. Ein Modell, bei welchem in die Form zur Herstellung des Hohl­
raumes ein Kern eingelegt werden muB. 

Das Modell selbst setzt sich zusammen aus del' Kernmarke m (Abb.293), 
den beiden Seitenwanden a (Abb.289) und den Modellteilen b, c, e, t, h und i 
(Abb.288). Bei diesel' Formart muB 
die Al'beitsflache i an das Modell 
angesteckt werden, da dieselbe spater 
nach dem Ausheben des Modells ge­
sondert aus der Form gezogen wird. 
Wie aus Abb. 292 ersichtlich ist, hat 
die Kernmarke fast l'ingsherum einen 
Vorsprung, welcher als Auflageflache 
fUr den Kern anzusprechen ist. Auch 
diese Kernmarke ist entsprechend 
der Modellaushebel'ichtung kegelig 
zu halten. Diese kegelformigen 
Flachen miissen ebenfalls im Kern-
kasten vorhanden sein. Es ware Abb. 296. Schnitt L-lJi durch den Kernkasten nach 
faIsch, wenn man dem Former das Abb.295. 

Abschaben der kegeligen Flachen 
am Kern iiberlassen wollte; dieses erforderte Mehrarbeit fUr den Former, und 
da nicht ein Kern genau so wie der andere wiirde, ware die Genauigkeit, 
mithin die Brauchbarkeit der einzelnen Abgiisse, in Frage gestellt. Es kommt 
bei dieser Kernarbeit sehr genau darauf an, denn kommt der Kern nicht genau 
in seine Lage, werden die inneren Nabenmitten nie mit den 
auBeren N abenmitten iibereinanderstimmen. 

Abb. 294 zeigt dieses Modell eingeformt. Die obere 
Seite mit den Naben ist aufgediibelt, wahrend die Vor­
spriinge t (s. a. Abb. 287) am unteren Modellteil sitzen, 
der Oberkasten selbst jedoch nach der AuBenseite hin, 
wo die Arbeitsflachen sitzen, wie bei P strichpunktiert 
gezeichnet ist., angeschnitten wird. 

Diese zweiteilige Form ist fUr den Former bedeutend 
leichter herzustellen, wie ihm auch das Einlegen der Kerne 
keine Schwierigkeiten bereitet, wenn dieselben genau der 
Kernmarke entsprechen. 

Zur Herstellung vom Kern Q, welcher in die Kern­
lagel'Ung m (Abb. 294) eingelegt wird, muB der Modell­
bauer dem Kernmacher einen Kernkasten nach Abb.295 

. o· 
::.', ;/ 
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e, 

Abb. 297. Sclmitt R - S 
durch den Kern Q(Abb.295). 
Einfiihrung des Bohrungs­
kernes durch den Haupt· 

kern. 

o 

bauen. Dieser Kernkasten entspricht in seinen inneren Umrissen genau der Kern­
marke m (Abb. 294). Abb. 295 zeigt den Kernkasten mit aufgestampftem Kern 
Q; Abb. 296 den Schnitt LI-Ml durch den Kernkasten; Abb.297 den Schnitt 
R-S durch den fertigen Kern Q, und zeigt zugleich, wie der Bohrungskern e1 

durch den Hauptkern eingefUhrt wird. 

38. Schneckenmodell. 
Die sachgemaBe Herstellung von Schneckenmodellen setzt groBe Geschick­

lichkeit des Modellbauers und des Formers voraus. Wahrend kleine Schnecken 
(z. B. fiir Haushaltungsmaschinen) sich noch liegend formenlassen und maschinell 

Lower, Modellbau. 8 
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hergestellt werden, ist fUr das Formverfahren groBer Schnecken meist die Kon­
struktion des GuBstuckes ausschlaggebend. 

An Hand einiger Abbildungen sollen Werdegang von Schneckenmodellen und 
Einformen derselben behandelt werden. 

Abb.298 zeigt ein Schneckenmodell mit Trapezgewinde. Da sich derartige 
Holzmodelle sehr leicht verziehen, muB deren Aufbau groBte Sorgfalt zugewendet 
werden. Besondere Beachtung erfordert auch die Bearbeitung derartiger Modelle. 
Mechanisch laBt sich an einem Modell nach Abb. 298 nicht viel machen. Wollte 
man etwa einen Klotz verleimen und dies en dann auf den Schneckendurchmesser 
abdrehen, so wiirden die weit vor'springenden Gewindeflachen als "Kopfholz" 
erscheinen. Anderseits ware auch die Handarbeit beim Ausarbeiten del' Gewinde­
gange aus Kopfholz zu kostspielig. Das Modell wiirde unnotig teuer und wenig 
haltbar sein. Eine gunstige Bauart ist aus Abb.299 ersichtlich. Das Modell 
wird in der Hohenrichtung aus einzelnen Segmentstucken b zusammengeleimt. 
Die Verleimung geht wie folgt VOl' sich: 

Der Modellbauer benutzt ein Stuck Welle a von etwa 40 mm Durchmesser, 
stellt dieses genau lotrecht in einen Aufleimboden und leimt die Segment­
stucke b in der Pfeilrichtung c versetzt aufeinander. Die Faserrichtung des Holzes 

Abb. 298. Modell zu einer Transportsclmecke aus 
Gulleisen. 

b ---
b 

Abb.299. Verleimung der 
Schnecke nach Abb. 298. 

fUr die Segmentstucke b lauft in del' Pfeilrichtung h, nach Abb. 300 also radial 
nul' Kopfholz! Die Stufenbreite del' so entstehenden "Wendeltreppe" bestimmt 
del' Modellbauer aus seinem ModellaufriB nach Abb. 298. Der auBere Radius del' 
Segmentstucke b entspricht dem Radius des Schneckendurchmessers (Abb.298). 
Die beiden Durchmesser k und l nach Abb. 300 bilden sich also beim Verleimen des 
Schneckenmodells von selbst. Dies ist das Wesentliche beim Modellaufbau, weil 
man das zugerichtete Modell in dieser Aufbauart nicht auf der Holzdrehbank be­
arbeiten kann. Es empfiehlt sich also, die einzelnen Segment stucke b VOl' dem 
Aufeinanderleimen zu bearbeiten, wodurch man Arbeitszeit erspart. 

Wie erreicht man die verlangte Steigung o? Der Modellbauer muB sich auf 
den verleimten Modellkorper die StichmaBe der Steigerung genau auftragen. Zum 
Aufzeichnen del' Kurve benutzt man ein Stuck schmales Bandsagt:]nblatt, dessen 
Rucken genau gerade ist, odeI' einen Streifen Zeichenpapier. Hiermit wird nun 
der auBere Durchmesser der Schnecke so umgeben, daB die Stichpunkte beruhrt 
werden, und dann wird mittels ReiBnadel die Kurve aufgezeichnet. 

Die Hauptarbeit besteht nur darin, den Gewindegang sauber auszuarbeiten. 
Da sich nun diese Arbeit nicht mechanisch erledigen laBt, muB sich del' Modell­
bauer eine Schablone S (Ab b. 298) anfertigen und genau nach dieser Schablone den 
Gewindegang von Hand ausarbeiten. Es empfiehlt sich, zartes Erlen- odeI' Linden­
holz zu verwenden, da sich diese Holzer leicht und sauber bearbeiten lassen. Die 
Kernmarken m und n werden nach Bearbeitung des Modells mittels Zapfen befestigt. 
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Die Herstellung einer Schneckenform ist, wie schon erwahnt, verschieden, 
da stets die Konstruktion des GuBstiickes ausschlaggebendist. Die Konstruktion 
der Schnecke nach Abb. 298 erlaubt es nicht, die Teilebene der Form auf die Mittel­
linie zu legen, da weder ein ungeteiltes noch ein geteiltes Modell sich ohne weiteres 
aus den Formkasten herausnehmen laBt. Den ganzen Gewindegang der Schnecke 
als Kern einzulegen, wiirde die Modellkosten ganz erheblich steigern - obschon 
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Abb. 300. Draufsicht auf 
die Verieimuug nach 

Abb.299. 

Abb. 301. Form zur 
Schnecke nach Ab-

Abb. 302. Scht\eckenmodell, 
eingiingig, ohne Uberlappung. 

bild.298. 

man das Schneckenmodell ersparen wiirde, auBerdem entsteht nach wie vor die 
lastige " GuBnaht". 

Es bleibt also nur der Weg offen, das Modell stehend zu formen, wie aus 
Abb.301 ersichtlich ist. Eine dreiteilige Form, wie Abb.301 links gezeichnet, 
kann nicht in Frage kommen, weil der Sand im Mantelkasten unten, am Gewinde­
auslauf, nicht halten wiirde. Man wird also das Modell- wie auf der Abbildung 
rechts gezeichnet - zweiteilig formen 
und das Modell selbst gewindemaBig 
aus der Form herausschrauben. Eine 
derartige Arbeit erfordert groBe Ge­
schicklichkeit, da das Flicken der 
Form sehr schwierig ist. 

Da Schneckenmodelle mit zu 
den teuersten Modellen zahlen, ist 
zu empfehlen, sich ein einwandfreies 
eisernes Modell anzufertigen; dieses 
wird mit einem farblosen Lackan­
strich versehen und vor dem Ge-

A~8 
~ 

brauch in der GieBerei mit Petroleum Abb. 303. Schnecken- Abb.304. Beiestigung der 
modell, eingiingig, mit Uberlappung am Modell nach 

abgerieben (Petroleum glattet, denn es Uberlappung. Abb.303. 

nimmt gegeniiber anderem Ol keinen 
Sand an). Um nun ein derart schweres Modell sauber aus der Form herausschrauben 
zu k6nnen, muB man in der oberen Kernmarke ein Aushebeeisen mit Gewinde, 
wie Abb. 301 zeigt, versehen. 

Eine weitere Art von Schneckenmodellen ist aus Abb. 302 ersichtlich - eine 
Schnecke mit zwei halben Gangen, wobei keiner derselben iiber die Mittelachse 
vorspringt. Der Aufbau dieses Schneckenmodells ist im Prinzip der gleiche 
als der Aufbau des Modells nach Abb. 298/299, jedoch muB beim Verleimen 
des Modells auf die Modellteilflache A-B Riicksicht genommen werden und 
weil bei dieser Konstruktion nur eine dreiteilige Form, bzw. eine zweiteilige 

8* 
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Form mit angeschnittenem Ballen, in Fragc kommen kann. Es ist also bei 
dem Aufbau der Form nicht n6tig, daB der angeschnittene Ballen C, wie an­
gegeben, in einem besonderen Mantelkasten JJI K sitzt, sondern der Ballen kann 
auch im Unter- und Oberkasten angeschnitten sein, so daB er als -loser Ballen 
auszufUhren ist. Schneckenmodelle derartiger Konstruktionen lassen sich nicht 
aus der Form drehen, sondern die Form muB in der angegebenen Weise auf­
gebaut werden. 

Vielfach findet man im Maschinenbau auch Schnecken mit Uberlappung nach 

A 
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Abb. 304, wobei die halben 
Gewindegange iibereinander­
greifen. Da sich nun die 
Uberlappungen f immer nach 
den vorgeschriebenen MaBen 
richten, empfiehlt es sich, 
die Lappen D jeweils mit 
kleinen Leisten e festzuschrau­
ben, so daB man sie aus­
wechseln kann. Hierbei muB 
in del' Form del' angeschnit­
tene Ballen unter den Uber­
lappungen f vorspringen und 
dann in vertikaler Richtung 
kegelig angeschnitten werden. 

Die Hel'stellung del' Fol'­
men zu den Schnecken nach 
Abb. 302 und 304 ist nicht 
so schwierig wie die Form 
zul' Schnecke nach Abb. 298. 

39. Ringschmierlager. 
Bei Anfertigung von Ring­

schmierlagerrollen spielt das 
zu verarbeitende Material eine 
groBe Rolle und muB vor 
allen Dingen gut trocken sein, 
da ein Ringschmierlagel'modell 
aus sehr vielen Einzelteilen 
zusammengesetzt wird und 

---11.5 715 auch die Wandstarken der 
Abb.305. Ringschmieriagermodell, eingerichtet zum Zweiteiligformen. Ringschmierlager nicht sehr 

stark sind. 
Abb. 305 zeigt ein Ringschmierlagermodell, zum Zweiteiligformen einge­

richtet. Diese Teilung der Form wird man vornehmen, wenn man die Abgiisse 
iiber eine Formplatte herstellt. 

Abb. 306 zeigt das gleiche Modell, jedoch zum Dreiteiligformen eingerichtet. 
Diese Teilung del' Form wird man vornehmen, wenn es sich um Einzelabgiisse 
handelt. 

Abb.306 hat einen Vorzug; der Sohlplattenkern fallt ganz fort und die 
Sohlplattenflache wird demzufolge glattel' ; ein V orteil, der namentlich fUrs Schleifen 
in Frage kommt. Der Hauptkern hat einen festen Halt im Unterkasten durch 
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die Kernfuhrung a; die Wandstarken b werden gleichmaBig, das Einlegen des 
Hauptkernes geschieht in der Pfeilrichtung x, so daB der Kern drei Trag­
flachen hat. 

Abb. 307 zeigt das zweiteiligeModell eingeformt. a Unterkasten, b Oberkasten. 
Wahrend der Lagerkern als ganzer Kern eingesetzt wird, wird der FuBkern A 

Abb. 306. Ringschmierlagermodell zum Dreiteiligformen. Abb. 307. Schnitt durch die Form, mit ein­
gestampftem Modell nach Abb. 305. 

nach Abb. 305 in zwei Halften eingelegt, wobei die obere Kernhalfte im Ober­
kasten angehangt wird. Abb.308 zeigt, wie das Modell zusammengesetzt wird. 

Nr.l, 2 runde Kernmarken, 38 mm Durchmesser, mit angedrehtem Zapfen A; 
Nr. 2 zwei eif6rmige Scheiben mit Loch A zum Befestigen der Kernmarken; 
Nr.3 Mittelstuck; Nr.4 obere Kernmarke; Nr.5 Sohlplatte; Nr.6 Sohlplatten­
kernmarke. Auf samtlichen Einzelteilen muB die Mittellinie D scharf angerissen 
werden, was fUr den Zusammenbau des Modells von 
groBter Wichtigkeit ist. . l#Z2 

Abb.309 zeigt, wie Olfang F an einer Seite des~,.. ,," 
einen Modellteils Nr.2 (Abb. 308) angepaBt wird. ""~. ;]7 
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Abb. 308. Modellaufbau zum Modell nach Abb. 305. 
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Abb. 309. Anpassung des 01-
fangs F an Modellteil 2, Abb. 308. 

Abb.310, Hauptkernkasten zum Ringschmierlager. Die Teile 1, 2 und 3 
sind beiderseitig gleich, Teil 4 ist der mittlere Teil. Der Kernkasten ist zweiteilig, 
wie gezeichnet, Kernmarke m dient zur Befestigung des Olfangkernes. Man fertigt 
dieses Stuckchen Kern besonders an und schwarzt es in den Hauptkern ein. Die 
losen Ringe Nr. 5, welche als Anlaufflache des Schmierringes dienen, mflssen im 
Kernkasten lose bleiben und werden, wenn der Kern aus dem Kernkasten heraus. 
genommen wird, seitlich abgezogen. Damit sich die Ringe nicht verstampfen, 
falzt man sie in die Kernkastenteile Nr. 3 ein. Bevor man ein derartiges Modell 
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in die GieBerei abliefert, empfieh1t es sich, eine Modellhalfte einzuformen, 
einen Kern anzufertigen und in der halben Form die Wandstarke zu kon­
trolliel:en, eine Arbeit, die jeder Modellbauer selbst erledigen kann. Auf der 

anderen Seite bleibt 
durch diese MaBnahme 
viel VerdruB erspart. 

~ 40. :NIischgehause. 
Abb. 311 ist die 

Werkstattzeichnung zu 
einem Mischgehause, 
Abb. 312 der Modell­
aufriB. 

Abb. 310. Sclmitt durch den Lagerkernkasten zu den Modellen nach 
Abb. 305 und 306. 

Man konnte den 
Hauptkorper des Mo­
dells bei einem Durch­
messer von 245 mm voll 
verleimen, es ist jedoch 
in Anbetracht der Fe­
stigkeit und des besse-

besser, 
messer 
messer. 

ren Zusammenbauens 
ihn hoh1 als Trommel zu verleimen. Der Hauptkorper hat einen Durch­
von 245 mm und am vorderen Ende einen Bund von 275 mm Durch­

Der Modellbauer baut eine Trommel nach Abb. 313. Diese besteht 

7:.,.~~L;::t=~=:P::~i1~ 

.. 1 

aus zwei achteckigen 
AuBenwanden a und 
zwei gleichen Verbau­
stucken a l . Diese Stucke 
sind zweiteilig, die 
AuBenwande gedubelt, 
da das Modell zweiteilig 
sein muB. In der Praxis 

~~ 
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~~--11------~5~--------~ 

, 15 .~ halt man die auBeren 
15 fJ Seiten etwas starker 
II-Jl....,Pior'fl~~/tA'-I-' -8 als die Verbaustucke: 

p:=;~=! I I a = 60 mm, a 1 = 50 mm 
/:---j .! stark. Auf jeder halben 

Trommel sitzen vier 
Dauben b, die aufge­
leimt und verschraubt 
werden. Die Trommel 
selbst wird auf 255 mm 

AlI1>.311. 'Ycrkstn t. Lange verleimt, und am 
.eitllllung zu cinem vorderen Ende werden 

,\1 i.chgchiill c. 
die Verstarkungen c auf-
geleimt, damit das MaB 

von 275 mm Durchmesser beim Abdrehen eingehalten werden kann. Man kann 
auch von einem Verschrauben der Dauben Abstand nehmen und an Stelle der 
Schrauben Harth01zstifte d, 1'-110 mm stark, einleimen. Beide Arbeitsarten bieten 
Gewahr fiir sicheren Halt. 
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Abb. 314 zeigt den Auslaufstutzen e. Auch diesen Auslaufstutzen verleimt 
man am besten hohl, um ihn spater am Hauptkorper besser anpassen zu konnen. 
Der Stutzen wird in 
Kastenform genau nach 
MaB verleimt. Der Mo­
dell bauer fertigt sich eine 
Kopfwand f von rund 
30 mm Starke an und 
baut um diese zweiteilige 
Kopfwand die AuBen­
wande g; um den Ka­
stenquerschnitt zu ver­
steifen, werden die Ek­
ken g1 eingeleimt. Der 
zweiteilige Flansch h und 
die zweiteilige Kernmar­
ke i werden auf die Kopf­
wand aufgeleimt und 
verschraubt. Das Ein­
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Abb. 312. Modellaufril.l zum lI1ischgehausemodeli nach Abb. 311. 

ziehen der Hohlkehlen am Flansch sowie das Abrunden der Flanschkanten erfolgt 
erst nach dem Zusammen- _~ 

bau des Modells. 523 ""' /,'If:J5/' 
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100 
Abb.313. Verleimung des Uodellhauptk6rpers zum Modell nach Abb. 312. 

Abb.315 zeigt wieder einzelne Modellteile, so die fertige Kernmarke 0, den 
Nocken p und die Scheibe q mit ~ 
eingesetzter und verschraubter ;; 
Kernmarke r. Die Teile 0, q und r !Ii 

sind rund, zweiteilig und mussen 
also wieder in Papier verleimt wer­
den. Fur Teil p paBt der Modell­
bauer zwei Stucke Holz auf den 
Modellhauptkorper, reiBt die Form 
vor, schneidet diese ungefahr auf 
der Bandsage aus und sticht mit 
dem scharfen MeiBel dann die 
Form sauber nacho 

Abb. 316 zeigt den vorderen 
ModellfuB M. Auch dieser Mo-
dellteil muB wieder zweiteilig Abb.314. Zusammenbau von Auslaufstutzen e am Modell 
sein und setzt sich zusammen nach Abb. 312. 

aus der Wand u, der Rippe w 
und der Platte V. Diese FuBplatte ist von zwei Seiten kegelig gehalten. Dieses 
kann ohne Bedenken erfolgen, da ja das GuBstuck spater an dieser Stelle be-
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arbeitet wird. Rippe t ebenfalls zweiteilig, wird bei x in den FuB 8, bei y 
in den Hauptkorper und bei z in den Auslaufkasten e eingelassen und befestigt. 

Abb. 317 zeigt den Zusammenbau von Stutz en k. Diesel' ist zweiteilig und 
hat einen Durchmesser von 130 mm. Um spateI' ein leichtes Anpassen zu haben, 
arbeitet sich del' Modellbauer zwei Stucke Holz von rund 250 mm Lange, 140 mm 
Breite und 70 mm Starke aus, dubelt mit einem Dubel beide Stucke zusammen 
und verleimt diese mit Papier, dann zeichnet er 
sich den am tiefsten liegenden Punkt m an und 

-m 
Abb. 315. Einzelteile zum Modell (Abb. 312). 
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Abb. 316. Full am Modell (Abb. 312). 

schneidet sich von beiden Seiten den Radius von 122,5 so tief ein, daB ungefahr in 
del' Mitte noch 20 mm Holz stehenbleibt, um das Stuck spateI' abdrehen zu konnen. 
Angedreht an Stutzen k wird Kernmarke n, wahrend Flansch l besonders angefertigt 
und an den Stutzen geleimt und geschraubt wird. Sobald del' Stutz en k gedreht ist, 
werden die 20mm stehengebliebenes Holz mit del' Schweifsage durchgeschnitten. Del' 
Stutzen muB genau an den Hauptkorper pass en und richtig auf das MaB von 205 mm 
sitzen, wenn del' Modellbauer 
den Radius von 122,5 mm 
richtig eingesetzt hat. 

Abb. 317. Aufbau von Modellstutzen K 
(Abb.312). 

r 
I 

Abb. 318. Kernkastenhalfte zum lIIodell nach Abb. 312. 

Bei Abb. 312 ist zu sehen, daB aIle Kernmarken in del' Ausheberichtung stark 
verjungt gehalten sind, insbesondere die Auslaufkastenkernmarke i nach dem Ober­
kasten zu (vgl. Abb.314). Da dieseKernmarke rechteckig ist und del' Oberkastenin 
die Kernlager eingefiihrt werden muB, ist Vorsicht geboten. Del' Kern muB sich gut 
in den Oberkasten einfiihren, damit kein Sand in die fertige Form fallt. Das Auf­
setzen des Oberkastens ist um so schwerer, je mehr Kernfuhrungen ein Kern hat," 
und im vorliegenden Falle handelt es sich um £Unf Kernfiihrungen, wovon vier rund 
und eine rechteckig ist. Alle durch den starken Konus del' Oberkastenkernmarken 
entstehenden GuBnahte mussen beim Verputzen des GuBstuckes entfernt werden. 
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Abb. 318 zeigt die eine Kernkastenha1£te zum Modell nach Abb. 312. Auch hier 
ist jede Kernkastenhii1£te aus vielen Einzelteilen zusammengesetzt, die aIle genau 
auf MaB ausgearbeitet und angesetzt werden miissen, wenn del' im Kernkasten auf­
gestampfte Kern nachher in die Kern­
lager del' Form passen soIl. J ede Kern­
kastenha1£te setzt sich zusammen aus 
dem Hauptteil A und den Teilen B, 
C, D und E. 

Um den zUl3ammengebauten Kern­
kasten einen Halt zu geben, wird von 
den AuBenseiten auf jede Ha1£te ein 
Brett F aufgeleimt und aIle Einzelteile >:,'~·:-::' __ C:::_~::liiiiii!!i!ll.iiiI!iiP!iiii~."~ 
mit dem Hauptteil A verschraubt. 

Abb.319 gibt den Schnitt durch 
die ausgegossene Form wieder. Gist 
del' eingelegte Kern. 

Man soIl bei Kernen mit mehreren 
F h Abb. 319. Schnitt durch die ausgegossene Form in 

ii rungen stets darauf achten, daB horizontaler Richtung. 

geniigend Spiel vorhanden ist, damit 
sich del' Former he1£en kann. Aus diesem Grunde kann man aIle Kernmarken 
1-2 mm langeI' halten, da del' Former beim Einlegen des Kernes sich doch nach 
del' vorgeschriebenen Wandstarke richten muB. 

41. Abschlufideckel. 

Auf Abb. 320 ist die Werkstattzeichnung zu einem AbschluBdeckel wieder­
gegeben, wobei del' Konstrukteur dem Modellbauer die Lage del' versetzten 
Flache V durch MaBe ange­
geben hat. Es ware eben­
falls die Moglichkeit vorhan­
den gewesen, die Lage del' 
Flache mittels GradmaB an­
zugeben, etwa wie bei del' 
gegeniiberliegenden Offnung, 
200 X 200mm. 

Das Einschreiben von Mil­
limetermaBen gegeniiber dem 
Einscbreiben von GradmaBen 
ist fiir den Modellbauer vorteil­
hafter. J e nach del' GroBe des 
Gradmessers, welcher dem Ar­
beiter bei del' Auftragung des 
angegebenen GradmaBes zur A hh. 3:!U. \\"crkst~tt-

zc irhuu ll ,:( Zll t'hwlIl ~ 
Verfiigung steht, konnen ziem- AI"thlu Od" ,·k,·1. ::i=~=:::::::=::;;;;::::=~=~~ 
liche Differenzen entstehen, 
welche unter Umstanden dazu fiihren, daB das GuBstiick nicht verwendet werden 
kann. Eine noch schwierigere Arbeit ist das Ubertragen von GradmaBen in del' 
Form, weil eben Sand keine feste Masse ist, und ich habe in meiner langjahrigen Pra­
xis gefunden, daB, wenn del' Former bei Schablonenarbeiten mit Gradeinteilungen 
arbeitet, sich fast immer Differenzen ergeben haben, und auch bei den tiichtigsten 
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Schablonenformern. Darum im Modellbau und in der Formerei fort mit dem 
Einschreiben von GradmaBen und MillimetermaBe eingeschrieben. 

Um bei dem Aufbau des ModeUhauptkorpers sowie bei der Bearbeitung des­
selben genaue Anhaltspunkte zu erhalten, muB sich der Modellbauer wieder seinen 
ModellaufriB machen, wie wir ihn auf Abb. 321 finden. Die linke Halite von I 
zeigt den auf der Holzdrehbank fertig bearbeiteten Modellhauptkorper, wahrend 
die rechte Halfte den Aufbau dieses Modellteils wiedergibt. Der Modellkorper 

i:::ll setzt sich zusammen aus einem 
Boden von 40 mm Starke, auf 
welchem eine groBere Anzahl 
Ringe aufgeleimt sind. Die Bo­
denstarkemuBschonmit40mm 
eingehalten werden, damit dem 
Modellbauer beim Bearbeiten 
auf der Drehbank geniigendMa­
terial zur Verfiigung steht, um 
diese Flache genau planen zu 
konnen. Die Starke der einzel­
nen aufeinanderzuleimenden 
Ringe richtet sich nach der zur 
Verfiigung stehenden Holz­
starke, welche auf Lager ist. 
Hat man nul' 60 mm starkes 
Holz, so wird man natiirlich 
keine 20 mm Material in die 
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Schnilt C- D 

Spane gehen lassen, sondern 
man wird eben, wenn auch das Verhaltnis ungiinstig, die Ringe 55 mm halten 
konnen. 1m vorliegenden Falle wurde mit 45 mm starkem Holz gerechnet. Es 
muB bei der Verleimung des Modellkorpers iiberall mindestens 5 mm Material 
auf der Flache zum Abdrehen vorhanden sein. 

Auf der gleichen Abbildung finden wir bei II einen Schnitt C-D in natiir­
licher GroBe. Das Modell muB entsprechend der Formrichtung kegelig gehalten 
werden, wie das MaB 940/945 mm auf Abb. 321, I links zeigt. 

Die Bearbeitung des Modellhauptkorpers geht wie folgt vor sich: 

•
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Abb. 322. Bearbeitung des 
Modellhauptkorpers von innen. 

Abb. 323. Bearbeitung des 
Modellhauptkorpers von auBen. 

Abb. 324. Bearbeitungs­
schablonen. 

Erster Arbeitsgang: Del' Modellkorper H wird nach Abb. 322 mit dem Boden 
von 40 mm auf die Planscheibe J aufgeschraubt und die innere Kontur nach 
den eingeschriebenen MaBen ausgedreht. Zur genauen Herstellung del' inneren 
Rundung am Boden des Modellkorpers bedient sich der Modellbauer del' Scha­
blone E (Abb.324). 

Zweiter Arbeitsgang: Umspannen des Hauptkorpers H mit dem Flansch auf 
die Planscheibe J befestigen und die auBere Form des Modellkorpers bearbeiten, 
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wie Abb.323 zeigt. Zur Herstellung der auBeren vorderen Abrundung bedient 
sieh der Modellbauer der Sehablone F (Abb.324). 

Auf Abb.325 sind die Modelleinzelteile wiedergegeben. Hier ist genau -er­
siehtlieh, wie sieh der Modellbauer die Konsolplatte Vanzeiehnet. Unter der Platte 
von 30mm Starke befindensich 
die beiden ungleiehmaBigen 
Rippen I und II. Diese Rippen 
m ussen entspreehend der Form-
riehtung 30/33 mm stark sein. 
Auf der Platte V sitzen die Ar-
beitsleisten III. Nr. IV zeigt 
den Sehnitt dureh eine Arbeits-
leiste. Das eingesehriebeneMaB 
in del' Hohe betragt 5 mm, 
hierzu kommen noch 5 mm Be-
arbeitungszugabe, so daB die 
Gesamtstarke 10 mm betragt. 
Nr. V gibt die MaBe del' acht 
Modellrippen wieder, welche 
auBen am Flansch des Modell-
hauptkorpers verteilt sitzen. 
Die MaBe a, b und c bei Nr. I 
und II ergeben sich aus der Abb.325. Modelleinzelteile. 

Werkstattzeichnung Abb. 320. 
Abb.326 gibt den Sehnitt durch die gieBfertige Form wieder, deren Aufbau 

wie folgt VOl' sich geht: 
Del' Former stellt das Modell mit dem unteren Flansch auf einen Aufstampf­

boden und stampft iiber das Modell den Unterkasten L auf, sodann wird del' 
Kasten gewendet und del' Oberkasten M aufgestampft, wobei del' EinguBtrichter N 
und del' Steigtrichter 0 an-
geschnitten werden miissen. 
An diesem Oberkasten M 
hangt auch del' Ballen des Mo· 
dellhohlraumes. Es diirfte 
sichempfehlen,diesenBallen 
von 940/945 mm im Durch-
messerund 740mmHoheauf 
einem Rost aufzustampfen 
und letzteren an del' Ober-
flache des Oberkastens M zu 
befestigen. Die auf Abb. 326 
gezeichneten Striche d sind 
Luft16cher, welche in gro-
Berer Anzahl mit dem Luft-
spieB in die beiden Form - Abb. 326. Schnitt dureh die gieBfertige Form. 

kasteneingestochen werden. 
Es ware fiiI' den Former nun ein sehr schlechtes Arbeiten, wollte er das seitlich 

angebrachte Konsol V (Abb.320 und 325) in del' Seitenrichtung aus del' Form 
ziehen, denn dann miiBten neben dem eigentlichen Konsol nochmals die Arbeits­
leisten (Nr. III, Abb.325) aus del' Form genommen werden, was eine auBerst 
schwierige Arbeit bei del' am meisten in del' Form zuriickliegenden Arbeitsleiste 
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bedeuten wlirde. Del' Former wird also das Konsol im Unterkasten L anschneiden. 
Er schaufelt das Konsol frei und setzt einen Ballen R an Hier bestehen zwei 
Moglichkeiten del' Befestigung des Ballens: entweder man verbindet den Ballen R 
durch einen Rost P (Abb. 326) (auf welchem del' Ballen aufgestampft ist) mit del' 
Oberkante des Oberkastens M, odeI' abel' man schneidet den Ballen R nul' auf die 
Hohe des Unterkastens L an und muB denselben beim Fertigmachen del' Form 
seitlich und an del' vorderen Seite mit Kernstutzen fiihren. Letztere Ausfiihrung 
ist vielleicht die billigste, weil sie weniger Arbeitszeit erfordert. Abb.326 zeigt 
jedoch den Ballen R am Oberkasten JJ1 befestigt. 

Abb. 327 zeigt die Herstellung del' seitlichen ()ffnung, 200 X 200 mm, in del' 
Form. An del' Stelle, an welcher die ()ffnung zu sitzen kommt, muB der Modell­

Abb. 327. Herstelluug des 
Durchbruches "T" 200 x 
200 mm im Abgull zum 
Abschlulldeckel (Abb. 320). 

bauer eine Kernmarke S in GroBe 
del' ()ffnung am Modell mit zwei 
Fiihrungsstiftenanstecken,wie bei 
I ersich tlich ist. A b b. 327, II zeigt 
den im Kernkasten aufgestampf-

J1I ten Kern T, welcher del' GroBe der 
KernmarkeS(Nr .I)entspricht. Die 
Hohe desKernesistHohe derKern­
marke plus Wandstarke, gleich 
70mmimRadiusmittel. Abb.327, 
I I I zeigt den eingesetzten Kern T 
in den Unterkasten L. Del' Kern 
wird in del' Form festgestiftet. 

Dies ware die Herstellung 
del' Form mittels Modells. Man 
kann aber auch den zylindrischen 
Hauptkorper mittels Schablonen 
ausschablonieren und miiBte 

dann das Modellkonsol in der Form einschneiden. Kommt es auf die genaue Lage 
des Konsols V (Abb. 320 und 325) an, so ist zu empfehlen, ein komplettes Modell 
anzufertigen, denn das Einschneiden des Konsols in die genaue Stellung ist sehr 
schwierig, erfordert Geschick und gute technische Kenntnisse des Formers. Zur 
Sicherheit wird sich der Former immer bei einer so genauen Arbeit den Modellbauer 
zu Rate ziehen. Ein Modell bietet bei dieser Konstruktion des GuBstiickes zwei 
Vorteile: einmal hat del' Former ein bedeutend leichteres Arbeiten, und zweitens 
diirfte ein AbguB wie der andere ausfallen, weil ja am Modell das Konsol V fest 
angebracht und ein Verstampfen in der Form ausgeschlossen ist. Bei einem ein­
zelnen AbguB konnte man bei der Schablonenarbeit wohl einige Lohnersparnisse 
erzielen, sobald aber schon zwei bis drei Abgiisse in Frage kommen, sollte man 
zu einem Modell greifen. 

42. Aufstampfboden mit Behaltermodell. 

An Hand einiger Abbildungen soIl ein Aufstampfboden zu einem Modell fUr 
einen guBeisernen Behalter beschrieben werden. Abb. 328 gibt die Werkstatt­
zeichnung zu einem guBeisernen Behalter wieder, Abb.329 den ModellaufriB 
unter Beriicksichtigung der Konizitat und der allgemeinen Formgerechtigkeit, wie 
diese der Aufstampfboden bedingt. Wie der ModellaufriB zeigt, ist del' Hohlraum A 
des Modells entsprechend der Ausheberichtung des Oberkastens beiderseitig je 
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2 mm kegelig geha.lten. Die beiderseitigen Modellstutzen sind zweiteilig, und zwar 
sind die oberen Modellh1iJften a fest. mit dem Modellhauptkorper verbunden, 
wahrend die Modellhalften b auf die Modellhalften a aufgedilbelt sind. 

~---------WOO----------~ 5tJO----+j 
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Abb. 328. Werkstattzeiehnnng zu einem gulleisernen BehKlter. 

Wollte man das Modell nach Abb.329 ohne Aufstampfboden formen, so 
milBte der Former die seitlichen Stutzen in der Form anschneiden, oder aber 
der Modellbauer milBte unter die Stutzenhalften b Kernmarken setzen, um dem 
Former die Herstellung del' Form zu ermoglichen 
bzw. urn ihm die Arbeit zu erleichtern. DieseModell­
bauart wii.rde aber auf del' anderen Seite die Modell­
kosten nicht unerheblich verteuern, auBerdem wilr­
den auch an den Seitenwanden des GuBstilckes, also 
an del' Stelle, wo die Kernmarken sitzen, uner­
wilnschte GuBnahte entstehen, welche sich be­
kanntlich nie so einwanclfrei entfernen lassen. 

710 

Abb. 330 zeigt den auf den Aufstampf. 
boden B aufgesetzten Modellkorper A. Del' 

Abb. 329. Aufrill des Modells zur Her­
Modellaufstampfboden muB nun so beschaffen stellung des GuBstiiekes naeh Abb.328. 

sein, daB er sich in sich selbst nicht ver-
zieht, und muB daffu Gewahr bieten, daB das Modell beim Aufstampfen nicht 
beschadigt wird und sich selbst nicht durchstampft, der Hohlraum des 
Modells also dem Drucke des Stampfers standhalt. Wie Abb. 330 zeigt, ist del' 

A 

c 

8 8 
Abb. 330. Modell naeh Abb. 329 auf einem Aufstampfboden befestigt. 

Aufbau des Modellaufstampfbodens der inneren Kontur des Modells genau an­
gepaBt, ein Durchstampfen des Modells also in jeder Beziehung ausgeschlossen. 
Die unter dem hal ben Modellstutzen a sitzenden K16tze c sind nichts anderes, 
als in Wirklichkeit Kernmarken, welche dazu dienen, spater in der Form Ballen 
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an dieser Stelle einzustampfen, urn ein Ausheben des Modells und ein einwandfreies 
Auspolieren der Form zu ermoglichen. 

Die Herstellung der Form geht nun wie folgt vor sich: Der Former setzt sein 
Modell A (Abb.330) auf den Aufstampfboden B, stampft seinen Kasten auf und 
wendet ihn einschlieBlich Aufstampfboden. Alsdann wird der Aufstampfboden 
vom Modell aus- bzw. abgehoben. Der aufgestampfte Kasten G dient hier als 
Unterkasten (Abb.331). Die auf dem Aufstampfboden (Abb.330) befestigten 

Klotze c geben dem Former ohne 
Miihe und Zeitverlust die An­
schnitte C1 wieder, wie er diese bei 
der Form benotigt. IndieseOffnung 
c1 (Abb.331, rechts) diibelt nun 
der Former seine Modellhalften b 
(Abb. 329) auf und stampft seine 
Ballen G1 (Abb. 331, links) auf. 
Die am Modellkorper vorspringende 
Flanschleiste muB unter den Modell­
stutzen in der Breite der Klotze c 
(Abb. 330) am Modell lose sein, 
damit der Former diese Leisten­

Abb. 331. Unterkasten mit Ballen und Ballenanschnitt. stiicke beim Aufstampfen seiner 
BallenG1 (Abb. 331) beim Ausheben 

der aufgestampften Ballen mitnehmen kann. Abb. 332 zeigt einen aufgestampften 
und ausgehobenen Ballen G1 (Abb.331), Abb.333 zeigt den Oberkasten F mit 
anhangendem Ballen Fl' Je nach der GroBe des Ballens muB der Former dies en 
mittels Rost und Schl'auben an der Oberkante des Oberkastens F befestigen. 

Je nach del' Baual't eines Modells erfordern die Aufstampfboden Kosten. 
Aber in den meisten Fallen machen sich diese bezahlt, weil einmal dadurch die 
Lebensdauel' eines Modells ganz betrachtlich er­
hoht wird, zum anderen auch Gewahr geboten 
wird, daB man, insbesondere auch bei diinnwan­
digen Holzmodellen, einwandfreie Abgiisse el'halt. 

Abb.332. Ansieht des Ballens O. (Abb. 331 links). Abb. 333. Oberkasten F mit anhangen­
dem Ballen F •. 

An Hand dieses Beispiels wurde ein Arbeitsgebiet des Modellbauel's ange­
schnitten, welchem man im allgemeinen viel zu wenig Beachtung schenkt. 

AufstampfbOden haben abel' auch weitel'hin die Aufgabe, Modelle, wenn sie 
sachgemaB auf sie aufgeschraubt sind, immer in del' richtigen Lage zu halten, 
also jedes Verziehen unmoglich zu machen. Die Kosten fUr einen Modellaufstampf­
boden machen sich also in den meisten Fallen, wenn auch nicht sofort, so doch 
mit del' Zeit, bezahlt. Wird del' Modellkorper A (Abb.329) einmal ausrangiert, 
so kann man den eigentlichen Boden B (Abb. 330) immel' wieder zu einem anderen 
Aufstampfboden umandern. 
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43. Stander (Naturmodell). 
Ob ein Modell so gebaut werden kann, daB man seinen Hohlraum zum 

Teil als Kernkasten benutzen kann, hangt lediglich von der Konstruktion 
des GuBstiickes abo In der Regel wendet man dieses Verfahren an, wenn 
es sich um groBere GuBstucke mit starken Wandstarken handelt und wo 
durch Ersparung del' Kernkasten auch tatsachlich an Modellkosten gespart 
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Abb. 334. Werkstattzeichnung zu einem Stander. 

wird. Jedoch ist lediglich die Konstruk­
tion des GuBkorpers ausschlaggebend, ob 
sich ein derartiges Verfahren von Fall 
zu Fall anwenden laBt; wie auch in 
solchen Fallen der Modellaufbau ein' ganz 
anderer ist als bei sog. hohlverbauten Mo­
dellen. Ich mochte hier einen Fall wieder­
geben, welcher schon eine Reihe von Jahren 

ScMllf .A-.8 

.0 1 

Abb.335. Schnitt A - B durch den Stander naeh Abb. 334. 

zuruckliegt und in einer groBen Firma des Industriereviers zur Ausfiihrung 
gelangte. 

Abb.334, 335 und 336 geben die Werkstattzeichnung zu einem Stander 
wieder. Nach diesen Zeichnungen kamen fur die Form folgende Kerne in Frage: 

a) ein Hauptkern fUr den Hohlraum des Standers; 
b) ein abgesetzter Bohrungskern; Sc/ml/t (J-.J) 
c) ein unterer Bohrungskern; 
d) sechs Kerne zum EingieBen der Schraubenlocher; 
e) ein Fuhrungskern; 
f) ein Kern zum EingieBen des Putzloches. 

Abb.337-341 geben den ModellaufriB mit den verschie­
denen Schnitten wieder. 

Bei der Konstruktion dieses Standel's ist es moglich, den 
Hauptkerna (Abb. 347) im Modell aufzustampfen; zur Fuh- Abb. 336. Schnitt C-D nach 

rung der Kerne b, c, d, e und f muB der Modellbauer am Abb.335. 

Modell die erforderlichen Kernmarken anbringen (bl, cl, d l , 

e l und 11, Abb. 337). Die Wandstal'ke des Standers betragt 25 mm. Es ist eine alte 
Erfahrung, daB gerade derartige Wandstarken oft uberschritten werden, wodurch 
ein Mehrgewicht entsteht, das die Kosten erhoht. Um nun den im Modell auf­
zustampfenden Kern a (Abb.347) gut ausheben zu konnen, muB das Modell 
innen etwas kegelig gehalten werden; darum hat der Modellbauer die Wandstarken 
25/27 mm gehalten sowie allen in Frage kommenden Flachen im Innern des 



128 Modelle und Modellformerei. 

Modells denselben Konus gegeben; wie auch die eine Seite des Modells, welche 
nach dem Oberkasten zu geht, lose bleiben, also aufgediibelt und abnehmbar 

sein muE (Abb.339 und 341). 
Wie schon erwahnt, muE bei Anferti­

gung derartiger Modelle besondere Sorg­
faIt angewendet werden, weil das Modell 
selbst einer starkeren Beanspruchung in 
del' Formerei ausgesetzt ist. Statt Nagel 
sind beim Aufbau nul' Holzschrauben zu 
verwenden, aIle StoEfugen sind durch ein­
gelassene Eisen (g, Abb. 337) miteinander 
zu verbinden, und die im Unterkasten 
liegende Standerwand h muE durch Flach­
eisen hI (Abb. 337 und 338) versteift wer­
den, damit sie sich, da sie in diesem 
FaIle als Aufstampfboden fUr den Haupt­
kern a anzusprechen ist, nicht hohlbiegt 
odeI' durchstampft. 

Um auch ein Verstampfen in den 
angegebeuen Pfeilrichtungen b (Abb.346) 

h 
Abb.337. ModellaufriB zum Stander nach Abb. 334. Abb.338. Schnitt A-B (Abb. 337). 

zu vermeiden, diibelt del' Modellbauer drei bis vier Querleisten b1 auf die Modell­
teilflache auf. 

Abb.347 gibtdenSchnitt 
durch die ausgegossene Form 
wieder. Die Herstellung del' 

T Form selbst geht wie folgt 
~----------r-------+-~~~--~~-+~r--4 I VOl' sich: 

<:::. Das Modell wird bis zur I 
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Abb.339. Ansicht auf die Sohlplatte des Modelis in der PfeilrichtungE 
(Abb. 337) gesehen. 

Teilflache (Abb. 346) in den 
Unterkasten eingestampft, 
wobeidieLeistenb l (Abb.346) 
a ufzud ii beln sind; die runden 
Kernmarken b1 und C1 (Abb. 
337) werden angeschnitten; 
die Kernmarken e1 und 11 
sind von del' Innenseite des 
Standel'S aus angeschraubt 
und werden, sobald das Mo­
dell von auEen herum auf­
gestampft ist, durch Heraus-
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nehmen der Schrauben in unabhangige, lose Stellung gebracht. Kernmarken d1 

sind sog. "Schleifmarken", deren besonderen Wert wir noch kennenlernen, die 
sich aber infolge ihrer Konstruktion 
(Abb. 339) ohne Schwierigkeiten aus 
del' Form ausheben lassen. 

Urn nun dem im Modellinnern 
aufzustampfenden Hauptkern a eine 
Fiihrung zu geben und urn die Luft 
aus ihm abfiihren zu konnen, muB 
der Former nach den inneren Um­
rissen der Standersohle eine Kern­
marke, wie Abb. 347 schraffiert, an­
schneiden. Ein del' Kernform ent­
sprechender, miteingestampfter Rost 
(Abb. 348) gibt dem Hauptkern seinen 
sicheren Halt. 

Beim Fertigmachen der Form, 
also bevor der Hauptkern eingelegt 

JchniH ff-J 

~ 
.10 

Abb. 340. Schnitt F-G 
wird, milssen die Kerne e und (Abb.339). 

Abb. 341. SchnittH-J 
(Abb.339). 

f in die Form seitlich eingesetzt 
werden. Hauptkern a legt sich auf del' linken Seite an Kern e an und wird 
rechts sowie oben und unten durch Kernstiitzen wie Abb.348 gelagert. 

Auf einen Fehler, del' noch sehr oft, insbesondere von jungen 
Konstrukteuren, gemach t wird, soIl hier hingewiesen werden. Schmit K - L 

Abb. 342 zeigt den Schnitt K-L nach Abb. 334. Hier sehen Z5 

wir, daB der Radius von 105 mm auch im Hohlraum des Standers . ' -;-C' weitergefiihrt ist und mit einer kraftigen Hohlkehle an den Seiten- .:.;. :1;.:-. ", 
wanden anlauft. Hierin liegt wohl ein gewisses Schonheitsgefiihl, " - . 
aber vom gieBereitechnischen Standpunkt aus ist eine derartige Abb. 342. Schnitt 

Konstruktion zu verweden. Kern a wiirde sich bei einer derartigen K-L (Abb . 334). 

Ausfiihrung iiberhaupt nicht ausheben lassen, es sei denn, daB der 
Modellbauer die Rundung wie punktiert 10slaBt und ansteckt, damit diese beim 
Ausheben des Kernes mitgenommen wird, wodurch aber unnotige Modell-

.... ,0S"'*10(J->f<-100 b kosten verursacht werden. In solchen Fallen wird 

~ ': " ;; -;:~&:~~ =f~l~ der Modellbauer stets die Rundung wegfallen lassen 
_. ~~ .:;~~:; ~~'_:.:.'_ -:. _ ~ ~ und die Ausfiihrung wie schwarz markiert vornehmen. 
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Abb. 343. Runde Kerne nebst. Kern­
brett zur Form (Abb. 347). 
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P; ScnniltO-P 
Abb, 344. Kernkasten nebst Fiihrungskern zur Form (Abb. 347,. 

Das geringe Mehrgewicht, das in Frage kommt, diirfte hierbei keine Rolle 
spielen, wie von einer Verletzung des Schonheitsgefiihls keine Rede sein kann, 
da diese Stelle am GuBkorper ja unsichtbar ist. 

Lower, ModeUbau. 9 
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Mit Riicksicht auf die GieBerei ware es richtiger, die 25 mm starken 
Wande allmahlich, wie Abb.342 oben punktiert angibt, auf die starke Nabe 
anlaufen zu lassen, urn eine Spannung auf del' Stelle q-r zu vermeiden, da 
sonst an diesel' Stelle sog. "kurzes Eisen" entsteht, da doch die schwere 

~50~ 
JO 30 3.5 

Abb. 345. Kernkasten mit ein­
gestampftem Kern (Abb. 349, Ill). 

Nabe des Eisens nachzieht und somit die Span­
nung an del' bezeichneten Stelle hergestellt wird. 

IC¢?~~I 
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Abb. 346. AufgediibeJte Quer­
Jeiste. 

Diese MaBnahme ist 
auch erforderlich an den 
Stellen i, k, l (Abb. 344). 

Beim Einlegen des 
Bohrungskernes c muB 
del' Former besonders 
darauf achten, daB er das 
TiefenmaB von 85 mm 
genau einhalt, denn so­
bald er den Kern in del' 
Pfeilrichtung zu tief legt, 
fehlt an del' unteren 

Flache die Bearbeitung. Man kann einem solchen freitragenden Kerne seine 
genaue Lage dadurch bestimmen, daB man am oberen Ende del' Kernmarke einen 
Kernschliissel (s. Abb. 66) andreht, miiBte abel' dann einen diesel' Form ent­
sprechenden Kern mittels Schablonenbrett auf del' Kerndrehbank herstellen lassen, 

wahrend fiir glatte runde Kerne in jeder Gie­
Berei eine Kernmaschine odeI' passende Kern­
kasten vorhanden sind. 

Das Einsetzen del' Kerne d fUr die Schrau­
benlocher geschieht, wie schon erwahnt, durch 
Schleifmarken d1 (Abb. 339 und 340). Diese 
haben den Zweck, Kerne, welche unter del' 
Kastenteilung in die Form eingelegt werden 
miissen und deren Kernmarken sich nicht 
ohne weiteres anschneiden lassen, von oben, 
also von del' Kastenteilung aus, ohne Schwie­
rigkeiten in die Form einzulegen. 

Abb.340 zeigt im SchnittF-G die Kern­
markend1 , die inForm von Schleifmarken das 
Einfiihren del' Kerne d2 in die Form ermog­
lichen. Abb.339 zeigt die Ansicht gegen die 
Sohlplatte des Modells. Man sieht hier, daB 
sich die Langen del' Schleifmarken lediglich 
nach der Kast.enteilung rich ten ; die unt.ere 
Schleifkernmarke ist. in diesem FaIle also 
Hinger als die obere, da die Kastenteilung 
auBerhalb del' Modellmit.tellinie liegt .. 

Abb.347. Langsschnitt durch die ausgegossene Abb. 349 zeigt bei I einen fertigen 
Form. unteren Schleifkern und bei II den oberen 

kurzen Schleifkern. Diese Kerne lassen sich 
ohne Schwierigkeit in die Form einsetzen, weil die am Modell sich befindlichen 
Schraubenlappen in vertikaler Richtung am Modell anlaufen. Die Kerne wer­
den in del' angegebenen Pfeilrichtung in die Form angestiftet, damit sie einen 
Halt bekommen. 
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Anders sieht es mit dem Einsetzen der Kerne fiir die Schraubenlocher d3 

(Abb. 339, 341 und 349, III) aus. 
Auf Abb. 341 sehen wir im Schnitt H-I (zu Abb. 339), daB die Kernmarke d4 

um die Nabenstarke n = 20 mm langer ist, wahrend die Kerne selbst (nach 
Abb. 349, III) die gleichen HoheI1maBe wie alle anderen Schleifkerne aufweisen. 

Sc/m/ttH-H 

Abb.348. Sclmitt }}1-N durch die ausgegos· 
sene Form (Abb. 347). 

30 30 

Abb.349. Schleifkerne zur Form (Abb.347). 

Auf Abb. 335 ist ersichtlich, daB die beiden Schrauhenlappen n in horizontaler 
Richtung am Stander anlaufen. Da nun dieser wieder in vertikaler Richtung 
aus der Form gehoben wird, miissen die Lappen n, wie Abb. 341 zeigt, angesteckt 
und in der Pfeilrichtung aus der Form gehoben werden. Die Kerne werden beim 
Einsetzen in die Form an der Kante 0 heruntergefiihrt 1 6.5 

und, sobald diese auf dem Radius von 10 mm aufsitzen, 
von der Seite aus in del' Pfeilrichtung a in die Lappenver. 
tiefung eingesetzt und die nun entstandene Liicke von 
20 mm mit Sand au::::gestampft. Auf eine andere Art ware 
es nicht moglich, die Kerne bei dieser Kasteneinteilung 
einzulegen. Abb. 345 gibt den zweiteiligen Kernkasten 
zum Kern (Abb. 349, III) wieder. Die Ausfiihrung der 
Kernkasten zu den Kernen nach Abb. 349, I und II, ist 
die gleiche wie auf Abb.345, nur mit entsprechender 
Maf3anderung. Auf Abb. 344 finden wir den Fiihrungs. 
kern e nebst zweiteiligem Kernkasten. Abb. 350 zeigt Abb. 3~g~rn~~~~!u(t.~!~~:7) und 

Kern f nebst dem dazugehorigen Kernkasten. 
Abb.343 zeigt den auf der Kerndrehbank hergestellten Bohrungskern b 

nebst Schablonenbrett sowie den unteren zylindrischen Kern C. 

Dieses Beispiel zeigt, daB es auch im Modellbau Wege gibt, die oftmals ein. 
geschlagen werden konnten, wenn man auf diesem Gebiete dem Punkte "Wirt. 
schaftlichkeit" mehr Interesse entgegenbringen wiirde. Nur eingehende Unter­
suchungen auf dem Gebiete des Modellbaues konnen dazu fiihren, die Modellkosten 
der einzelnen Werke herabzusetzen. 

44. Verhindungsstilck (Naturmodell). 
Die Verwendung von Naturmodellen aus Holz ist Behr begrenzt, weil diinnwan. 

diges Holz sich leicht verzieht und ein Holzmodell mitz. B. 5mm Holzstarke auch den 
Anspriichen der GieBerei in bezug auf Widerstandsfahigkeit nicht geniigen diirftc. 

9* 
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Abb. 351 stellt die Werkstattzeichnung (Langsschnitt) zu einem Verbindungs­
sHi.ck dar. Die Eisenstarke betragt 5 mm, was genaue Kernarbeit erfordert. Es 

350 stehen verschiedene Systeme zum Auf-
bau der Form zur Verfugung: 

::::en Entwederman bedientsichderForm-

J 
~----500------< 

Abb. 351. Werkstattzeichnuug (Langssclmitt) durch ein 
Verbindungsstiick. 

platte, oder man fertigt ein zweiteiliges, 
eisernes Naturmodell an, und als letzter 
Weg bleibt das ubliche Holzmodell mit 
Kernkasten ubrig. Eine Formplatte, also 
Maschinenarbeit, kame nur fUr Massen­
fahrikation in Frage, daFormplatten sehr 
teuer sind und sich deshalb nur durch die 
Masse bezahlt machen. Handelt es sich 

um ganz vereinzelteAbgusse, vielleicht um Ersatzteile an maschinellen Anlagen, wird 
man sich wohl mit einem Holzmodell begnugen und die GieBerei darauf aufmerksam 

Ahu. :152. 
nllluc!< )lllttcrmodrll. 

A 

machen, daB die Wandstarke ge­
nau eingehalten werden muB. 

Nun gibt es aber auch Maschi­
nenteile, die man nicht als Massen­
teile herstellt, GuBstucke wie nach 
Abb. 351, an denen der Jahres­
bedarf vielleicht fUnf bis zehn Stuck 
betragt, die aber immer wieder­
kehren. In solchen Fallen durfte 
ein zweiteiliges, eisernes Natur­
modell angebracht sein. 

Zur Anfertigung eines geteilten 
GuBmodells nach Abb. 355 bedarf 

150>1-< 50'1 es wieder zweier halber Modellab-
gusse, die uber einem Holzmodell hergestellt werden mussen. Ein derartiges 
Modell nennt man "Muttermodell". Es muB in doppeltem SchwindmaB aus­

Abb. 353. Halber Keru­
kasten zum JlIutter­
modell (Abb. 352). 

so wird man die zylindrischen Teile des 
FaIle muB der ModeIlbauer an den in 
Bearbeitung zugeben. 

gefUhrt werden, weil ja die als Mo­
dell zu benutzenden Abgusse auch 
noch ein einfaches SchwindmaB in 
sich haben mussen. Da die beiden 
Modellhiilften nach Abb. 355 voll­
standig symmetrisch sind, genugt 
ein halbes Muttermodell (Abb.352), 
wozu wieder ein halber Kernkasten 
nach Abb. 353 benotigt wird. Es 
empfiehlt sich, die beiden Modell­
half ten aufeinanderzuhobeln oder zu 
schleifen. Aus diesem Grunde hat 
der Modellbauer an der mit L::. L::. be­
zeichneten Stelle (Abb. 352) 2 mm 
Bearbeitung zugegeben. 

Legt man besonderen Wert auf 
die AusfUhrung des eisernen Modells, 

Modells noch bearbeiten. In diesem 
Frage kommenden Stellen ebenfalls 
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Das halbe Holzmodell (Abb.352) setzt sich aus den Einzelteilen a, b, c und 
d, del' halbe Kernkasten (Abb. 353) aus den Teilen e und j, den SchluBstiicken g 
und h und dem Verstarkungsbrett 1 zu-
sammen. 

Abb.354 zeigt den im Kernkasten 
hergestellten Kern zum hal ben Modell­
abguB. 

In Abb.355 sehen wir das fertige, 
eiserneModell, das aus den beidenModell­
half ten G und H besteht. Da die Eisen-

~gl;:>':: ':-':':::-::(~ ~~'< ~~ ". ;/Y-:\I:<:·;'··,;·?J1 "...... .... .: .. , . -" .... .. ~:·:~<·:: ':~:41 

I E 510 J~I,I--' 

Abb.354. 1m Kernkasten nach Abb. 353 auf­
gestampfter halber Kern. 

starke nul' 5 mm betragt, lassen sich Modelldiibel schlecht einbohren. In solchen 
Fallen schraubt man, wie Schnitt E-F (Abb. 355) zeigt, Laschen em. Diese 
Laschen Isind nach del' unteren Modell-
halfte zu mit einer Nase K versehen, 
die in diese Modellhalfte eingepaBt wer­
den. Diese Art Fiihrung del' beiden 
Modellteile ist ebenso sichel' als Modell­
diibel. Abb.356 gibt den Schnitt durch 
die ausgegossene Form wieder. Die Her­
stellung del' Form ist sehr einfach und 
geschieht wie folgt: 

Del' Former stampft seinen Unterka­
sten L auf und schneidet in ihn die untere 
Modellhalfte ein. Alsdann schneidet er 
sich bei P und Q die Lagerung fUr den 
KernballenOan, stampft unter Einlegen 
eines Rostes den Hohlraum del' unteren 
Modellhalfte auf, setzt seine obere Modell­
halfte auf, stampft den Hohlraum von 

t-"'----S02 

Schmit E -F 

Abb.305. Schnitt 
durch das zwei­
teilige eiserne 
Naturmodell. 

den beiden Seiten aus vollstandig fest ein und schneidet bei R und S noch 
Fiihrungsballen an, setzt den Oberkasten M auf und stampft ihn voll, indem 
er den EinguB- und Steigtrichter 
mit anschneidet. 

Das Ausheben des Modells aus del' 
Form bietet keine Schwierigkeiten. 
Zuerst wird del' Oberkasten L ab­
gedeckt, die obere Modellhalfte ent­
fernt, del' Kernballen 0 aus dem 
Unterkasten und del' unteren Modell­
halfte ausgehoben und dann das 
untere Modellteil selbst entfernt. Die 
sich im Kernballen 0 abgedriickten 
Lappen J (Abb. 355) werden am Abb.356. Langsschnitt durch die ausgegossene :Fol'm zum 

Werkstiick nach Abb. 351. 
Kern zugestrichen. 

Ein Versetzen des Kernballens 0 ist ausgeschlossen, da del' ungleichmaBige 
Ballenanschnitt eine sichere Gewahr fiir die Lage des Kernes und somit del' Eisen­
starke gibt. 

45. Zalmrad mit HolzzaJmen. 
Zahnrader mit Holzzahnen finden Verwendung z. B. bei Wasserturbinen­

antrieb und Haupttransmissionen mit groBerer Geschwindigkeit, in del' Absicht, 
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einen moglichst ruhigen, gerauschlosen Gang zu erzielen. Man gibt in der Regel 
dem groBeren Rade des Getriebes die Holzverzahnung (Kamme); jedoch handelt 
man entgegengesetzt, wenn die Kraftubertragung periodisch stark veranderlich 
ist und die Schwankungen von der Welle ausgehen, auf der das groBere Rad sitzt. 

In Abb. 357 gibt uns die linke 
Halite den GuBkorper zu einem 
Kammrad wieder, wahrend rechts 
der ModellaufriB wiedergegeben 
wird. Am AbguB werden bearbeitet; 
dieBohrung, die beidenStirnflachen 
der Naben und der auBere kegelige 

Abb.357. Gul3kiirper und Modellaufrill zu einem Kammrad. Radkranz. Die Herstellung der 

lz 

Schlitze a zum Einsetzen der Holz­
zahne sowie der Bohrung b erfolgt in der Form durch Einsetzen von Kernen. Um den 
Kernen nun in der Form einen festen Stutzpunkt zu geben, muB das Modell be­
kanntlich mit entsprechenden KernfUhrungen versehen sein. Abb.357, rechts 
zeigt die Kernfuhrungen a2 und bi und b2 • In der GieBereipraxis vermeidet man, 
wo eben moglich, Kernfuhrungen im Oberkasten. Bei Bohrungskernen wird eine 

D 

Abb. 358. Form und Abgull zum Kammrad (Abb. 357). 

Ausnahme gemacht, da­
mit man Gewahr hat, daB 
das eingegossene Loch fUr 
die Bohrung nicht schief 
im AbguB sitzt. Da nun 
in diesem Falle der sch were 
Oberkasten uber die 
Kernfiihrung bi gefUhrt 
werden muB, ist es no­
tig, diese Kernfuhrung 
entsprechend kegelig zu 
halten. Die . beiden im 
ModellaufriB angezeich­

neten Kernmarken bi und b2 geben das richtige Verhaltnis wieder. Die Verstar­
kung a2 der auBeren kegeligen Flache dient den Schlitzkernen a l (Abb. 359 und 360) 
als Auflageflache. Die Anzahl der Kerne richtet sich stets nach der Zahnezahl. 
Zur Herstellung dieser Kerne wird ein Kernkasten nach Abb.359 benotigt. Da 
bei Kammradern in der Regel sehr viele Schlitzkerne in Frage kommen, empfiehlt 

~~;N~ 
a 1 

Abb. 359. Kernkasteu 
mit aufgestampftem 

SchUtzkern a, 
(Abb.360). 

es sich, derartige Kernkasten stets aus Hart­
holz anzufertigen. Um die aufgestampften 
Kerne gut aus dem Kernkasten zu bekom­
men, teilt man den Kernkasten bei h-h. 

Abb.358 gibt die ausgegossene Form wie­
der. J e nach der GroBe des Rades wird man den 
GieBereiboden (auch Herd genannt) als Unter­
kasten benutzen odeI' bei mittleren und kleine­
ren Radern einen UnterkastenA und einenOber­
kasten B verwenden. Die Trennung del' Form­

kasten befindet sich auf derLinie x-x. BeimAufstampfen des Oberkastens B hat der 
Former seinen EinguBtrichter C und den Steigtrichter D anzuschneiden. al zeigt die 
im Kernkasten (Abb. 359) aufgestampften und in die Form eingelegten Schlitzkerne. 

Abb. 360 zeigt, wie die Schlitzkerne in die Form einzulegen sind. Wie diese 
Abbildung wiedergibt, setzen sich die Kerne in del' Form bzw. in der Kernfuhrung 
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fest aneinander, wobei die Breite a die Stegbreite zwischen den eingegossenen Schlit­
zen zeigt, wahrend die Hohe a2 die eigentliche Kernfiihrung ist. Sind nun etwa dreiBig 
odeI' noch mehr solcher Kerne einzulegen, so ist 
natiirlich Bedingung, daB die Kerne sehr genau 
stimmen, da sonst del' Former mit del' gesamten 

Abh. 360. Einlegen der Schlitzkerue a. (Abb. 359) 
in die Form. 

Abb. 361. Einsetzen nnd Befestigen der Holz­
zalme im gnBeisernen Radkorper. 

Stiickzahl nicht auskommen wiirde. Sobald die ausgegossene Form erkaltet ist, 
wird diese ausgestoBen, und die Kerne werden aus den Schlitzen entfernt. 

Nach del' Bearbeitung des Rades in del' Dreherei kann die Arbeit des Modell­
bauer' I eginnen. Holzk,lmm wird man. cla c. ich 
d oeh meisten. lim eine <Tro/3cre ti.ickzahl hand It., 
von cinct· pez ialfirma beziehen. Die Anfertigung 
derselben in eigener W rk. tatt wo nie di ent-
pr eh nden \Verkz 1I0'e ,'orhanden sind, diirfte lei h t 

z u ko.·t pielig werden. 
Esgibtnun ver chi deleArtenvonBefe t igunO'cn 

von Holzr,ahncn im Gu/3korper. Da szu w itfiihren 
wiirde, alle diese Befestigungsarten hier Zll eriaut rn 
sei nnnrdi beidengiinO'i<Tsten rten behand It. :rach 

bb. 361 werden die Holzzahne tt"amru in die ehlitz 
eingepa/3t. Korumt il e <ederbefe tigung nach 
Abb.361.link. in.Ii raO'e, ' 0 mull reeht und link. de 
Zahnschaftcs, an del' • 'telle , wo 
d ie i erne F del' einO' tl"i ben 
wird, al 0 . charf an c1 )" inn ren 
Kantc des RadkraM: - entlang, 
ein wenig mit del' 
schnitten werden, 
eiserne Feder eine Fiihrung 
und einen Halt bekommt. 

Abb.362. Vorichtullg zum Allzeiclmen der Zahnmittcll auf dem 
verkammtell Zalmkranz. 

Bei del' Stiftbefestigung nach Abb. 361, rechts wird an del' gleichen Stelle 
ein Stiftloch vorgebohrt und ein Stift von etwa 5 mm Starke in das etwa 1 mm 
kleiner gebohrte Loch eingetrieben. Die zwischen den Holzkammen befindlichen 
Lucken c werden mit Hartholzkeilen ausgeleimt, und dann wird das verkammte 
Zahnrad uberdreht. Wurde man die Zwischenraume c nicht ausleimen, so wiirden 
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die einzelnen Holzzahne beim Abdrehen stark leiden, wenn nicht ganz und gar 
unbrauchbar gemacht werden. 

Das Anzeichnen del' Zahne nach dem Abdrehen erfordert groBe Genauigkeit. 
Man erledigt sich in del' Praxis diesel' Angelegenheit wie folgt: 

Del' Modellbauer dreht sich einen Holzdorn e aus Hartholz, wie ihn Abb. 63, 
links, 362 und 363 zeigen. Diesel' Dorn muB sich stramm in del' Bohrung des 

f 

i 

i 

Kammrades fUhren. Man zeich­
net sich nun auf dem Dorn die 
genaue Schrage an und setzt den 
Dorn an seinem 0 beren Ende bis 
zur Mitte ab, schraubt eine Leiste f 
an den Dorn und tragt durch Dre­
hung in den Pfeilrichtungen (Abb. 

Abb.363. Anzeichnen der Zahnmitten. 363) die genauen Zahnmitten und 
oberen Linien des Zahnkopfes auf 

(vgl. auch Abb. 63, links). Zum Ubertragen del' auBeren und inneren Zahnform 
fertigt man eine genaue Blechschablone an. Das Holz del' Zahne lauft in den 
angegebenen Pfeilrichtungen nach Abb.362. 

Nach dem Aufzeichnen del' Zahne wird del' schraffierte Teil g (Abb. 361) 
zwischen den Zahnen mit del' Hand ausgearbeitet, da diese Arbeit schlecht auf 
einer Holzbearbeitungsmaschine auszufUhren ist, es sei denn, daB eine Zahnrad­
frasmaschine vorhanden ist, deren man sich naturlich bedienen kann. 

46. Formplatten. 

Formmaschinen konnten sich um so leichter Eingang in die Betriebe ver­
schaffen, als an und fUr sich an tikhtigen Formern immer Mangel war und noch 
ist. Die hohen Lohne del' Handformer stehen oft im MiBverhaltnis zum Verkaufs­
wert del' Ware. Es ist daher wunschenswert, in solchem Falle Maschinen ver­
wenden zu konnen, die teuren menschlichen 
Arbeitskriifte abel' nul' da einsetzen zu 
mussen, wo die Maschine nicht angewendet 
werden kann, so z. B. beim Flicken del' 
Formen, beim Einlegen von Kernen usw. 

Abb. 364. Sperrholz-Formplatte in 
cinen Formplattenrahmen eingelegt. 

Abb. 365. Sperrholz-Formplatte mit anfgestampftcn 
Formkasten. 

Einen wichtigen Bestandteil del' Formmaschinen bilden die Form- odeI' Modell­
platten. Beide Gebiete seien deshalb auch zusammen behandelt. 

Modellplatten waren bereits gegen Mitte des vorigen Jahrhunderts bekannt, 
sind also keine Neuerscheinungen mehr. Je nach dem System del' FoI'mmaschine 
ist auch die Formplatte beschaffen. Sie dient zur Befestigung der Modellteile. 
Die Herstellung diesel' Platten ist in den meisten Fallen mit ziemlichen Kosten 
verknupft, so daB Modellplatten bzw. Formmaschinenarbeit nul' bei Massen­
herstellung in Frage kommt. Man unterscheidet guBeiserne gehobelte Formplatten 
und solche aus Sperrholz. Letztere sind billiger und werden deswegen haufig 



Rippenmodell (Krummer 300 mm lichte Weite). 137 

vorgezogen. Auch guBeiserne Rahmen mit eingelegter Sperrholzplatte, wie Abb. 364 
zeigt, finden viel Anwendung. Die eigentliche Modellplatte kann hier zu jeder 
Zeit ohne Schwierigkeiten ausgewechselt werden. 

Die Herstellung der Modellplatte hangt immer von der Konstruktion des 
GuBstuckes ab, muB naturlich aber auch den Eigenarten der Formmaschine, auf 
welcher die Platte verwendet werden soll, Rechnung tragen. Man kann fur den 
Oberkasten wie fur denUnterkasten je eine Modellplatte anfertigen, kann aber 
auch nur eine Modellplatte verwenden und auf einer Seite die obere und auf der 

Abb.366. GehiiuBedeckel. Abb. 367. In der Form ausgegossene Formplatte. 

anderen Seite die untere Modellhalfte montieren. Abb. 365 zeigt eine Platte, auf 
welcher beide Seiten zum Montieren von Modellhalften benutzt werden. Bei der 
Montage beiderseitiger Modellplatten mussen alle Modellmitten genau ubertragen 
werden, wenn ein einwandfreier AbguB erzeugt werden soll. 

Eine der billigsten Formplattenarten ist die gegossene, auf welcher man Ober­
und Unterkasten herstellen kann. Abb.366 zeigt einen runden Gehausedeckel, 
dessen groBter Durchmesser 1000 mm bei einer Hohe von 350 mm betragt. Es 
soll eine Formplatte nach Abb. 367 hergestellt werden, welche die Moglichkeit bietet, 
zum Aufstampfen des Ober- und Unter­
kastens ein und dieselbe Platte zu be­
nutzen. Die Herstellung dieser Platte ist 
sehr einfach und geht wie folgt vor sich: 

Der Former nimmt sein Holzmodell 
nach Abb. 366, wobei das doppelte S 
SchwindmaB und die Bearbeitungszu­
gabe berucksichtigt werden muB. Das 
Holzmodell legt der Former auf einen 
geradenAufstampfboden undstampftin Abb.368. Aufstampfen der Form uber die guLleiserne 
del' bekannten Weise den Oberkasten T Formplatte. 

und Unterkasten U (Abb. 368) auf, wo-
bei, wie immel', auch der EinguB- und Steigtrichter angeschnitten werden miissen. 
Der Former legt nun einen eisernen Rahmen in der Starke S zwischen den Ober­
und Unterkasten und gieBt die Form aus. Die GuBplatte S ist also del' eigentliche 
Aufstampfboden. Gegossene Modellplatten wird man, wenn nur irgendwie die 
Moglichkeit dazu besteht, maschinell bearbeiten. Besteht diese Moglichkeit nicht, 
dann muB die Platte sauber geschabt und lackiert werden. 1m allgemeinen ist 
es ublich, alle eisernen Modelle oder Formplatten vor der Benutzung mit Petroleum 
abzureiben, damit sich die aufgestampften Formkasten bessel' von del' Form­
platte abheben, da Petroleum bekanntlich glattet. 

47. Rippenmodell (Kriimmer 300 mm lichte Weite). 
Die Herstellung der Formen fur abnormale Rohrkrummer und Fassonstucke 

kann auf verschiedene Arten erfolgen. Ausschlaggebend ist immer die GroBe 
und die Anzahl del' Abgusse. 
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Abb.369 zeigt die Werkstattzeichnung zu einem Fassonstiick von 300 mm 
lichte Weite. Hier gibt es drei Wege zur Herstellung der Form. Der eine Weg 
ware die Herstellung eines kompletten Holzmodells nach Abb. 370, welches nur in 

Abb. 369. Werkst attzeichnung zu einem Fasson­
stUck 300 mm I. W. 

Abb. 370. Modell zum GullstUck nach Abb. 369. 

Frage kommt, wenn eine groBere Anzahl Abgusse benotigt werden. Der andere 
Weg fii.hrt dahin, ein sog. Rippenmodell nach Abb. 371 herzustellen; und der 
dritte Weg ware der, die Form auszuschablonieren. Mit einem Rippenmodell nach 

Abb.371 kann man schon mehrere Ab­
gusse herstellen, vorausgesetzt, daB das 
Modell schonend behandelt wird, weil 

+----..~...lft-~-I"t--t\-1~ffi-IHf-+j-I++--:::+- die Stabilitat derartiger Modelle nicht so 
hoch bemessen werden darf, als es bei 
einem massiven Holzmodell nach Abb.370 
der Fall ist. Die Teilflache des Rippen­
modells nach Abb. 371 befindet sich auf der 
Linie x-x. Die beiden aufeinanderge­
dubelten Boden a 1 entsprechen der auBeren 
Kontur des GuBstuckes unter Beruck­
sichtigung der Bearbeitungszugabe und des 

Abb.371. Rippenmodell zurn GullstUck nach SchwindmaBes. Auf diese Boden werden 
Abb.369. 

nun die Flansche und Kernmarken a2 

und as nach Abb. 371 befestigt. In den noch verbleibenden Zwischenraum auf den 
beiden Boden a1 werden die Kreisbogenstucke a (Abb. 371, 372 und 373) aufge­
leimt. Will man die Stabilitat des Rippenmodells erhohen, so ist es angebracht, 

Abb.372. Schnitt A-B dUTCh 
das RippenmodeJl (Abb. 371). 

Abb.373. Seitenansicht auf 
das aufgestampfte Rippen­

modell (Abb. 371). 

Abb.374. Schablonenbrett mit Zugscha­
blane zum Kern fUr das GullstUck nach 

. Abb.369. 

die einzelnen Bogenstucke a noch zu verschrauben. Die Zwischenraume zwischen 
den Stucken a werden nun, wie die Abb. 371 und 373 zeigen, mit Sand voll­
gestampft und auBen nach der Form des Kreisbogens abgestrichen. Um dem 
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Formsand einen besseren Halt zu geben, bearbeitet man die Kreisbogenstiicke a 
etwas keilformig, wie auf Abb.373 ersichtlich ist. Die Modellkosten fiir ein 
komplettes Holzmodell nach Abb. 370 einschlieBlich Kernkasten, setzen' sich 
zusammen: 

0,850 rn3 Kiefernholz it rn3 M. 165.- . . . . . . . 
Kleirunaterial, ",ie Leirn, Holzschrauben, Glaspapier, 
"- 10 Std. Maschinenarbeit it M. 4,50 

70 Std. Arbeitszeit it Std. M. 1,20 
100 % Regiespesen auf den Lohn. . . . 

Lack usw .. 
l-l0,20 lVI. 
20,- " 
45,- " 
84,- " 

. . . . _. _. __ 8_4..:., _...:.'::...' _ 

rnithin Selbstkosten 373,25 M. 

Die .Modellkosten fiir ein Rippenmodell nach Abb. 371 setzen sich zusammen aus: 

0,210 rn 3 Kiefernholz it rn3 M. 165,­
Kleinrnaterial wie oben. . . . . . . . . 
"- 3 Std. Maschinenarbeitit Std. M. 4,50 . 

30 Std. Arbeitszeit it Std. M. 1,20 . 
100% Regiespesen auf den Lohn ... 

34,65 M. 
7,50 " 

13,50 " 
36,- " 
36,- " 

rnithin Selbstkosten 127,60 M. 

Das Rippenmodell Abb. 371 ist in diesem Falle also rund 65% billiger als das 
komplette Holzmodell nach Abb. 370. Der Kern muB dann allerdings scha­
bloniert werden. Die Herstellung des Lehmkernes ist sehr einfach. Der Modell­
bauer fertigt ein Schablonenbrett D und eine Zugschablone G nach Abb. 374 an. 
Auf dem Schablonenbrett D markiert der Modellbauer dem Kernmacher die 
Kernlange, wie bei b, c ersichtlich. Der Kernmacher legt nun das Brett D auf 
eine Platte und fahrt mit Schablone G an der inneren Kante des Brettes entlang 
und schabloniert so den Kern auf, wie bei H ersichtlich. Das Schablonenbrett D 
wird einmal benutzt wie gezeichnet und muB beim Aufschablonieren der anderen 
Kernhalfte um 1800 gedreht werden, da ja der Kern nicht symmetrisch ist. Beim 
Aufschablonieren del' einzelnen Kernhalften miissen Eisen eingelegt werden, 
damit Stabilitat vorhanden ist. Die beiden halben Kernhaliten H (Abb.374) 
werden dann zusammengesch warzt, getrocknet und sind als ganzer Kern dann 
gebrauchsfertig. 

48. Pa6stiick Zll einem Kriimmer. 
Die Herstellung einzelner Rohrstiicke nach eingesandten Schablonen ist eine 

nicht immer sehr einfache Arbeit. Meistens wird diese Arbeit dann erschwert, wenn 
es sich um abnormale Stiicke handelt. Bei normalen Stiicken kann sich fast jede 
RohrengieBerei helfen, selbst wenn es sich um ein PaBstiick dreht, weil diese 
SpezialgieBereien immer einen gewissen Modellbestand haben, womit sie sich gut 
helfen konnen. Abnormale PaBstiicke treten oft bei Bergwerksrohrleitungen in 
Erscheinung, und da derartige Rohrstiicke meist nur einmal benotigt werden, 
muB man selbstredend auch die Modellkosten so niedrig wie eben moglich halten. 
Noch schwieriger ist das Modellproblem zu lOsen, wenn es sich um PaBstiicke 
handelt, wobei beim Modell schiefsitzende Flanschen in Erscheinung treten; denn 
das Wort PaBstiick sagt, daB, wenn das GuBstiick an Ort und Stelle eingesetzt 
werden soIl, es auch passen muB, weil man an RohrguBstiicken keine groBen 
Nacharbeiten vornehmen solI und kann. 

An Hand einiger Abbildungen solI die Herstellung eines Rippenmodells nach 
Abb. 377 unter Beriicksichtigung niedrigster Modellkosten, also fiir einen Einzel­
abguB, erlautert werden. 
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Abb.375 zeigt im Auf- und Grundl'iB das Schema del' Rohrleitung. Die 
beiden zu vel'bindenden Rohl'e A und B sind im Aufl'iB urn 170 mm und im Grund­
riB urn 470 mm versetzt. Urn nun dem Modellbauel' die Arbeit zu erleichtern, 
wird an Ort und Stelle eine Schablone in del' Pfeilrichtung C eingebaut und diese 
Schablone der RohrengieBerei zur Herstellung des Abgusses eingesandt. 

Abb.376 zeigt die eingesandte Schablone D, welche an Ort und Stelle in 
die Leitung eingepaBt ist. Bei del' Herstellung der PaBschablone, welche jeder 
Monteur herstellen kann, wird nun in folgendel' Weise verfahren: Der Monteur 

a 

b 
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Abb. 375. Schema der Rohrleitung. Abb. 376. PaEschablone, an Ort und Stelle 
eingepaJJt. 

schneidet sich zwei runde Scheib en d in genauer GroBe del' Verbindungsflanschen 
und bohrt auch in diese Scheiben d die Schraubenlocher mit ein, wie diese in den 
Verbindungsflanschen vorhanden sind. Nun werden die beiden l'unden Scheiben 
an die Verbindungsflanschen geschraubt und die beiden Scheiben mit dem Brett D 

Abb. 377. Rippenmodell. 

700----'J'"\ 
r-f~ ~1 
~~~:~ ~Imii~~,t: 
~e-"'" ><- g 
Abb. 378. Horizontale Lage des Rippcnmodells 

nach Abb. 377. 

verbunden. Damit nun die Stabilitat del' Schablone beim Bahntransport und 
beim MaBnehmen in del' Werkstatt nicht gefahrdet wird, muB del' Monteur noch 
laaftige Versteifungsrippen, etwa wie d1 gezeichnet, anbringen. 

Es soU nun del' Former nicht gezwungen werden, sein Modell etwa so einzu­
formen, daB die Flanschen innerhalb del' Form lotrecht stehen, denn sonst ware 
del' Former gehalten, seine Form nach Abb.375, GrundriB, in einer Hohe von 
470 mm anzuschneiden, was einem wirtschaftlichen Arbeiten nicht entsprechen 
will·de. Del' Former soIl seine Formkasten niemals groBer nehmen, als eben das 
Modell bedingt, weil man in jeder GieBerei sparsam mit dem vorhandenen Platz 
umgehen muB. 
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Auf Abb.378 ist ersichtlich, daB der Modellbauer die Achse, welche von 
Mitte Flansch a nach Mitte Flansch b (Abb. 375) als Mittellinie zu denken ist, 
in horizontale Linie gelegt hat, und dadurch bekommen die beiden Modellflanschen 
natiirlich eine schiefe Stellung zur k 
Mittelachse des Modells, wie auf Abb. r-"+-=---=-_ 
378 ersichtlich ist. Rei einem Einzel­
abguB, wie im vorliegenden Fall, 
wird sich der Modellbauer immer 
wieder eines Rippenmodells bedienen, 
da diese Hilfsmodelle besonders in 
RohrengieBereien groBe Modellkosten 
ersparen helfen (vgl. Nr. 47 [Rippen­
modellJ) . Da nach der angegebenen 
Formrichtung die halben Modell­
flanschen, wenn diese am Modell fest 
angebracht sind, nicht aus der Form 

Abb. 379. Kernbrett. 

gehen, muB der Modellbauer Mittel und Wege finden, diese Flanschen so am 
Rippenmodell zu befestigen, daB Gewahr dafiir vorhanden ist, daB die Flanschen am 
AbguB genau sitzen, da sonst das GuBstuck unbrauchbar ist. 

Der Modellbauer wird das Rippenmodell nach Abb. 378 
also so bauen mussen, daB einmal das Rippenmodell zweiteilig 
und die Modellteile el , j I' gi und hI an den Modellhiilften 
auf die Langen von e, j, g und h lose angebracht sind. Diese 
vier Modellteile werden auf die Modellhalften aufgedubelt 
und von der Modellmitte aus verschraubt, so daB dem Former 
die lVlOglichkeit gegeben ist, wenn er die Formkasten, den 
Ober- vom Unterkasten abhebt, diese Modellteile in den 
Pfeilrichtungen X und Y aus der Form herauszunehmen. 

C 
Abb. 380. Schnitt E- F 
durch den halben, auf das 
Kernbrett (Abb. 379) auf-

gezogenen Kern. 

Abb.379 zeigt das Kernbrett G, welches zur Herstellung der beiden Kern­
half ten benotigt wird. Die Kernlange erstreckt sich vom Einschnitt i-k. Abb.380 
zeigt den Schnitt E-F durch das Kernbrett G mit aufgezogener Kernhalfte GI 

und Ziehschablone G2 • Die beiden Kernhiilften werden wieder aufeinander­
geschwarzt und abgeschnurt. 



Dritter Teil. 

Schablonenarbeiten im Modellbau und 
Schablonenformerei. 

49. Kriimmer 500 mm lichte Weite (Schablonenarbeit). 
Wie bereits unter Nr. 47 erwahnt, kann man Krummerformen auch aus­

schablonieren. Die Herstellung derartiger Formen ist nicht sehr einfach, sondern 
erfordert genaue Arbeit durch den Former. 

In GieBereien, welche sich weniger mit del' An­
fertigung von R6hren befassen, und welche keinen 
geeigneten Modellbestand haben, wird man die Form 
zum Krummer nach Abb. 381 schablonieren. Del' 
ArbeitsprozeB geht dann wie folgt vor sich: 

Del' Modell bauer fer­
tigt nach Abb. 382 zwei 
Segmentstucke A nach 
den entsprechenden Ra­
dien an, so daB das Zwi­
schenmaB zwischen den 
Bogenstucken gleich 
dem auBeren Durch-Abb. 381. Werkstattzeichnung zu Abb.382. Segmentstiick mit halben 

einem Kriimmer von 500 mm I. W. Flanschen. messer des Krummers 
ist. An den auBeren 

Enden der Bogenstucke werden einseitig halbe Flanschen G befestigt. Die 
beiden halben Flanschen nach dem Oberkasten zu werden aufgedubelt. 

Der Former glattet semen Herd C (GieBereiboden) ab und schneidet die 
beiden unteren Flanschhalften ein, so daB der Rahmen (Bogenstucke) A 0 ben 

Abb. 383. Falsches Bett zum Auf· Abb. 384. Falsches Bett zum Auf· Abb. 385. Abziehen d er Eisenstarke 
stampfen der unteren K ernh1llfte. stampfen d es Oberkastens. vom aufgestampften Kern. 

auf der Oberfliiche des Herdes liegt, wie auf Abb. 383 ersichtlich ist. Nun wird 
der zwischen den Bogenstucken liegende Sand ausgeschaufelt und mit Schablone B 
eine halbrunde Vertiefung zwischen den Bogenstucken A ausschabloniert. Scha­
blone B entspricht dem inneren MaB des Krummers. Die ausschablonierte halb-
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runde Form wird gut abgestaubt und dient aIR "falsches Bett" zum Aufstampfen 
des Kernes. 

Auch die Herstellung des Sandkernes ist hachst einfach. Del' Former stampft 
in den ausschablonierten Teil des Herdes 0 (Abb. 384) seine untere Kernhalfte 0 1 

auf. Da es sich um einen schweren Kern handelt, welcher mit 
dem Kran ausgehoben werden muB, muB ein Rost mit Hang· 
eisen und zwei Aushebeeisen eingestampft werden. Auf die 
untere Kernhalfte 0 1 wird nun ein Ballen Emit Schablone D 
aufgezogen, welcher dazu dient, den Oberkasten aufzu­
stampfen. Schablone D entspricht in ihrem inneren Profil 
dem auBeren Durchmesser des Kriimmers. Die beiden oberen 
halben Modellflanschen werden auf den aufgezogenen Ballen E 
(Abb. 384) aufgesteckt, und del' Oberkasten wird eingestampft, 

Abb.386. Schablonenbrett 
zum Ausziehen der Eisen· 

starke aus dem Herd C 
(Abb.387). 

wobei del' EinguB- und Steigtrichter anzuschneiden sind. 1st der Oberkasten H 
(Abb. 387) fertig aufgestampft, so wird mit Schablone F (Abb. 385) die Eisenstarke 
vom oberen Ballen abgezogen, die beiden Kernhalften 0 1 und E, welche durch 
das Aufstampfen zu einem ganzen Kern 
verbunden sind, werden aus del' Form ge­
hoben, geschwarzt und getrocknet. Nun 
wird mit Schablone K (Abb. 386) aus dem 
Herd 0 (Abb. 383) die Eisenstarke ausscha- J 
bloniert. Die Kernlagerung fUr den Kern 01, 
schneidet del' Former an, odeI' abel' man 
laBt die Segmentstiicke A (Abb. 382) ent­
sprechend langeI' und schabloniert auch die 
Kernlagerung aus. 

H 

J 

Abb. 387 zeigt die fertig ausgegossene Form. Abb. 387. SchnittdurchdieausgegosseneForm. 

50. Rohr mit vier Stutzen (Lehmmodell). 

Abb.388 zeigt ein Rohr mit vier Stutzen. Wollte man in diesem Falle fUr 
einen einmaligen AbguB ein komplettes Holzmodell machen, so wiirde dies mit 
groBen Unkosten ver­
kniipft sein. Man miiBte 
den runden Karpel' von 
1500 mm Lange und 
300 mm Durchmesser als 
Modellkarper anfertigen. 
Dies kostet Material und 
Zeit, da del' Karpel' selbst, 
um sein Gewicht niedrig 
zu halten und um Holz 
zu ersparen, als Hohl­
karper verleimt werden 
miiBte. 

1M 
I 
I 
....... --750----+-_--750 
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Abb.388. Werkstattzeichnung zu einem Rohr mit vier Stutzen. 

Um bei diesem Modell wenigstens den Hauptteil del' Modellkosten zu ersparen, 
fertigt man den Hauptkarper aus Lehm an. Dies geschieht, indem del' Kernmacher 
ein nahtloses gelochtes Rohr von etwa 2000 mm Lange auf etwa 200 mm 
Durchmesser auf del' Kerndrehbank mit Strohseil umwickeIt und auf die 
Ummantelung eine Lehmschicht auftragt, um dann mit einem geraden Brett 
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den Durchmesser von 300 mm gleich dem Kerndurchmesser odeI' Rohrdurchgang 
abzudrehen. Diesel' Teil, welcher als Kern anzusprechen ist, wird geschwarzt und 
im Trockenofen getrocknet. Nachdem del' Kern getrocknet ist, wird die Eisen­
starke von 15 mm mittels Schablonenbrett G auf eine Lange von 1450 mm, wie 
Abb.389 zeigt, aufgetragen und ebenfalls getrocknet. Da das GuBstuck eine 
Lange von 1500mm + zweimalBearbeitungszugabe an den: Stirnflachen = 1510mm 

1900 

~--------------1q50~-----------------?~ 

l ~1 v 6 v ~1 1 
Abb. 389. Kern mit aufschablonierter Eisenstarke. 

Lange hat, die Lehmwalze abel' 1900 mm lang ist, bleibt auf jeder Seite eme 
Kernmarke von 195 mm Lange. 

Zu diesem Lehmmodell muB del' Modellbauer noch vel'schiedene lose Modell­
teile anfertigen, und zwar: 

1. zwei zweiteilige Flanschen H (Abb. 390 bzw. M Abb. 388), geteilt auf del' 
Linie J--J und mit Lochern fur Ansteckstifte HI versehen; E I H "l.L 2. einen zweiteiligen Stut-
~~. -:: I ' "V- zen K (Abb.388 und 390) mit I; 3Qb; J]Q; : '1 ' angedrehter Kernmarke Kl und 

- 'Ioof/! losem Flansch K 2 • Aus mo-

L 

Abb. 390. Rohrflanschenmodell H und Stutzenmodell K mit 
Kernmarke R •. 

delltechnischen Grunden wird 
Flansch K 2 besonders angefertigt 
und, wie Abb. 390 zeigt, auf dem 
Stutzen K befe8tigt. Die Tei­
lung des Stutzens befindet sich 
auf del' Linie L--L; 

3. einen zweiteiligen Stutzen 
M mit angedrehter Kernmarke 
M 1 und besonders angefertigtem 
Flansch M 2' welcher ebenfalls 
fest auf den Stutzen zu sitzen 
kommt. Die Teilung des Stut­
zens liegt auf del' Linie N--N 
(Abb. 391 und 388); 

4. zwei ungeteilte Stutzen 0 mit angedrehten Kernmarken 0 1 und lose uber 
die Kernmarken sich fuhrende Flanschen O2 (Abb.391 und 388). 

Aus formtechnischen Grunden sind die letztgenannten Stutzen nicht geteilt, 
sondern der . Formrichtung entsprechend kegelig gehalten. 

Um das schwierige Anpassen del' .Stutzen K, M und 0 soweit als moglich 
auszuschalten, hilft man sich, wie Abb. 391 rechts bei Stutzen 0 zeigt. 

Nach Abb. 388, Schnitt A--B, betragt das MaB von Mitte bis auBen 
Flansch 350 mm, hierzu kommen 5 mm Bearbeitung fur die Stirnseite des 
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Flansches, mithin 355mm, der auBere Durchmesser des Rohres 330mm = 165mm 
Radius. 

Der Modellbauer richtet sich, wie auf Abb. 391 rechts zu sehen ist, ein ge­
niigend starkes Stiick Holz im Vierkant, 175 mm groB, wie punktiert, zu, zeichnet 
seine Mittel fiir Korner- und Dreizackspitze an den Stirnseiten an, schneidet 
auf der Mittellinie den Radius von 165 mm soweit als moglich, etwa bis an die 
Punkte Q, ein, dreht das Stiick Holz 
entsprechend dem ModellaufriB ab 
nnd schneidet nachher auf der Linie 
P--;-P das Stiick Q-Q mit der I 

Schweifsagedurch. WennderModell- ... 
bauer genau nach seinem Modellauf­
riB arbeitet, muB der Stutzen genau 
an den Lehmkorper passen, jede 
Nacharbeit ist ausgeschlossen. Diese 
Arbeitsweise ist der einzige richtige 
Weg, derartige Stutz en richtig her­
stellen zu konnen. 

JOO'" 

N 

Die beiden geteilten auBeren 
Flanschen H haben nach Abb. 390 
eine Starke von 25 mm + 5 mm An­
schluBhohlkehle = 30 mm. Da die 
beiden Flanschen sich an die aufge­
drehte Lehmschicht bei R (Abb. 389) 
ansetzen, so erhalten wir einLangen­
maB von1450mm+2x30=60mm, 

Abb. 391. Modellstutzen 0 und Modellstutzen m (Abb. 388). 

ergibt 1510 mm von auBen bis auBen Flansch, also 10 mm odeI' die Bearbeitungs­
zugabe mehr als das eingeschriebene MaE 1500 mm nach Abb.388. 

1m allgemeinen ist es im Modellbau ublich, Flanschen, wie z. B. H, /{2' M2 
und O2 , aus drei Dickten in Segmenten zu verleimen, urn ein Verziehen derselben 
zu verhindern. Da es sich hie I' jedoch urn ein Lehmmodell handelt und derartige 
Modelle meist nul' fiir Einzelabgiisse angefertigt werden, wird man von einer 
Segmentverleimung der Flan-
schen Abstand nehmen, urn 
auch hier soweit als moglich 
Modellkosten zu ersparen, also 
Modellklasse III zur Anwen­
dung bringen. 

Der ArbeitsprozeB geht wie 
folgt weiter VOl' sich: 

Nachdem die mit derWand­
starke (Eisenstarke) uberzogene 
Lehmwalze (Abb. 389) getrock-
net ist, wird del' Korper genau 
wie ein Holzmodell mit rotem 

Abb. 392. Schnitt durch 
die Form, an der Stelle 
der horizontalen Stutzen. 

Abb. 393. Schnitt durch 
die Form, an der Stelle 

der vertikalen Stutzen. 

Modellack uberzogen. Mittels Parallelrei13ers werden die Diagonalen in der Langs­
richtung aufgetragen, alsdann die geteilten Flanschen H (Abb.390) aufgesteckt 
und die beiden Stutzen 0 (Abb.391) an der Walze nach angegebenen MaBen 
befestigt. Dieses geschieht, indem man eine Anzahl Locher S, etwa im Winkel 
von 45°, schrag durch die Stutzen bohrt, urn mittels Stifte dieselben befestigen 
zu konnen. Die' beiden Stutzen k und m gehen ebenfalls lose mit zur GieBerei. 

Lower, Modellbau. 10 
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Die Arbeit des Formers baut sich wie folgt auf: 
Da der Hauptki::irper sich in Lehm in der geschilderten Weise nicht zweiteilig 

herstellen laBt, wird der Former den GieBereiherd als Unterkasten benutzen. 
Er wird das Lehmmodell genau bis zur Halite, welche ihm ja auf dem Haupt­
korper scharf angezeichnet ist, in den Herd einstampfen und dann je eine Halfte 
der Stutzen k (Abb. 390) und m (Abb. 391) an dem Lehmki::irper im Unterkasten 
anschneiden, alsdann auf die eingestampften unteren Modellteile k und m die 
oberen Teile, welche durch Dubel gefUhrt sind, aufsetzen, ebensodie beiden 
Stutzen 0 nach Zeichnung auf dem Lehmki::irper anbringen, das Ganze mit Streu­
sand abstauben, den Oberkasten aufsetzen und aufstampfen. Die beiden losen 
Flanschen O2 (Abb. 391) mussen jedoch im Oberkasten angeschnitten werden, wie 
bei Abb.393, Schnitt durch die ausgegossene Form, bei T ersichtlich ist, urn 
diese Flanschen aus der Form zu bekommen und die Kerne 0 1 besser einsetzen 
zu ki::innen. 

Abb.392 zeigt den Schnitt durch die Form bei den horizontalen Stutzen, 
Abb.393 den Schnitt durch die Form bei den vertikalen Stutzen. 

51. Verbindungsrohr mit zwei Stutzen. 

Aus Abb.394 ist die Werkstattzeichnung zu einem Verbindungsstuck von 
1200 mm Lange und 500 mm lichter Weite ersichtlich. 

Abb.395 zeigt den vom Modellbauer angefertigten ModellaufriB, den er zur 
Anfertigung seiner Schablonen und Modelleinzelteile beni::itigt. Die an den Flan­
schen schwarz markierten Stellen geben die Bearbeitungszugabe an, die auch aus 
den eingeschriebenen MaBen gegenuber Abb.394 ersichtlich ist. 

IA 

Selin/it 
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Abb.394. Werkstattzeichnung zn einern Verbindungs­
rohr. 

Abb.395. ModellaufriB zurn Verbindungsrohr 
nach Abb. 394. 

Bei der Herstellung des Lehmmodells wird der zylindrische Teil des 
Modells aus Lehm hergestellt, und zwar wie Abb.396 zeigt. Der obere Teil 
der Abbildung zeigt den eigentlichen Lehmkern, welcher hier zum Modell mit­
beni::itigt wird. Die Lange des Lehmkernes ist gleich Modellange plus Lange der 
beiden Kernmarken nach Abb.395, also 1210 mm plus zweimal 300 mm Kern­
markenlange, insgesamt 1810 mm Gesamtlange des Lehmmodells. Die genaue 
Lange des Lehmmodells wird auf dem Schablonenbrett K (Abb.396) gekenn­
zeichnet, damit der Kernmacher einen Anhaltspunkt hat. Der Kernmacher dreht 
also auf die Spindel f Strohseil oder Holzwolle bis etwa 450 mm Durchmesser 
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und schabloniert auf diesen Strohseilkorper eine Lehmschicht von 500 mm Durch­
messer, welche der lichten Weite des Rohrstiickes entspricht. Die iiuBere Flache 
des Lehmzylinders wird auch hier mit der geraden Seite d der Schablone K ab­
schabloniert. Nun wird der Mantel wieder getrocknet, geschwarzt und nochmals 
getrocknet, und alsdann werden auf 
diesen Lehmzylinder die Eisenstiicke 
e gleich 25 mm aufschabloniert, so daB 
der auBere Durchmesser desZylinders 
gleich dem iiuBeren Durchmesser des 
GuBstilckes, d. h. 550 mm, wird. Zum 
Aufschablonieren del' Eisenstarke e 
benutzt der Kernmacher die andere 
Seite der Schablone K, welche ent­
sprechend ausgearbeitet ist. 

c 

Abb. 396. Lehmmodell. 

Zur Fertigstellung des Lehmmodells benotigt der Modellbauer noch die beiden 
Modellstutzen F (Abb.397) mit den eingedrehten Flanschen a und G gemaB 
Abb. 398 mit dem eingedrehten Flansch b. Die Modellstutzen nach Abb. 397 
und 398 miissen genau an, den 
Lehmkorper F angepaB~ werden, 
damit die MaBe von :&'1itte Rohr 
bis AuBenkanten !v1odellflanschen ~ 
stimmen. Ferner hat der Modell­
bauer nocb vier halbe Modellflan­
schen I1ach Abb. 399 anzufertigen 
und·' auch diese Flanschen mit 
StiftlOchern zu versehen, damit sie 
auf dem Lehmmodell befestigt wer­
den konnen. 

125 

Die Fertigstellung del' Lehm­
modelle iiberliiBt man am besten 

Abb. 397. ModellaufriB fiir 
dem Modellbauer. Nachdem del' StutzenF. 

Abb. 398. ModellaufriB fiir 
StutzenG. 

Kernmacher den zylindrischen Mo-
dellkorper fertiggestellt hat, setzt der Modellbauer die beiden Modellflanschen 
(Abb. 399) auf das Lehmmodell auf und reiBt urn das Lehmmodell herum 
mit einem ParallelreiBer die genaue Modellmitte auf. Dieser MittelriB zeigt 
dem Former die Teilebene des Modells an und 
wird andererseits benotigt, sobald die Modell­
stutzen in der Form angelegt werden. 

I " 65tl¢-----,"l 
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Abb. 399. Flansch zurn LehmmodeII 
(Abb.396). 

Abb.400. Schuitt durch die ausgegossene 
Form. 

Abb.400 zeigt einen Schnitt durch die ausgegossene Form, und zwar ent­
spricht Schnitt 1 dem Schnitt A-B (Abb. 394) und Schnitt II dem Schnitt O-D 
der gleichen Abbildung. 

Wie aus Abb.400 ersichtlich ist, handelt es sich urn eine zweiteilige Form, 
bestehend aus dem Unterkasten bzw. GieBereiherd J und dem Oberkasten K. 

10* 
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Die Kerne g und h der Stutzen sind glatte Kerne, die entweder in einer vorhandenen 
Biichse aufgestampft oder auch auf der Kerndrehbankhergestelit werden. Damit die 
Modelistutzen aus der Form herausgebracht werden konnen, muB der Former 
noch die beiden Balien i und k ill Unter- und Oberkasten der Form anschneiden. 

Nun zur Hersteliung der Form selbst. Nachdem der Former das Lehmmodell 
mit den beiden Flanschen genau auf Mitte in den Unterkasten J eingebettet hat, 
wird zuerst der Modelistutzen F (Abb.397) im Unterkasten eingeschnitten und 
bis Mitte Stutz en der Sandbalien i angeschnitten und eingestampft. Alsdanll 
wird der Oberkasten K aufgesetzt, aufgestampft und hierbei der Balken k ill 
Unter- und Oberkasten der Form angeschnitten. Beim Ansetzen der Stutzen wird 
sich der Former den Modelibauer zur Hilfe holen, damit die Stutzen genau nach 
Zeichnung liegen. Je nach der GroBe der Balien i und k werden diese wieder auf 
einen Rost gelegt, an welchem Aushebegriffe befestigt sind, welche es ermoglichen, 
die schweren Balien mittels Kranen odeI' von Hand unbeschadigt aus und in die Form 
zu bringen. Nachdem die EinguB-, Steig- und Saugtrichter angeschnitten sind, 
wird das Lehmmodeli aus der Form gehoben und die Form gieBfertig gemacht. 
Das Ausheben des Modelis ist sehr einfach. Der·<Former deckt den Oberkasten K 
ab, entfernt den Ballen i, weiter die beiden Stutz6lJ.... und hebt den zylindrischen 
Teil des Lehmmodelis mit dem Kran aus. Der Ballen kist notig, da sonst der 
Former den Sand unter dem ModeUflansch nicht aus der Form entfernen konnte. 
Man kann auch an Stelie des Ballens k bis Mitte oberer Modellstutzen anschneiden. 
Lediglich wegen der Kontrolle der Form ist es von Vorteil, eineri 'weiteren Ballen 
nach dem Oberkasten zu anzusetzen. 

Wird nur lediglich ein AbguB benotigt, so wird der zylindrische' Teil des 
Lehmmodelis gleich als Hauptkern benutzt, indem man die aufschablonierte 
Leh~schicht e (Abb. 396) abklopft und somit den glatten Kern von 500 mm Durch'" 
messer erhalt. Handelt es sich um zwei oder drei Abgiisse, so wird man erst die 
anderen Formen noch iiber das Lehmmodeli herstellen. Die fehIenden Kerne 
miissen dann noch gesondert angefertigt werden. Immerhin bietet schon die 
Verwendung des einen Modellkorpers als Kern einen groBen V orteil, weil derartig 
schwere Kerne sehr teuer sind. 

52. Schabloniervorrichtnngen. 

Zweck der Schablonenformerei ist in den meisten Fallen der, an Modelikosten 
zu sparen. Ob man eine Form schabloniert oder iiber ein Modell aufstampft, 
ist abhangig von der Anzahl der Abgiisse sowie von der GroBe und Konstruktion 
des GuBstiickes. Oftmals kann man in der Schablonenformerei ein kostspieliges 
Modeli durch ein paar Bretter ersetzen, insbesondere dann, wenn das GuBstiick 
ein Rotationskorper ist. Aber nicht nur runde GuBstiicke lassen sich schablo­
nieren, sondern Korper alier Art, als Grundplatten usw. Auch besondere Scha­
bloniervorrichtungen zum Ausziehen ovaler Korper sind ill Handel kauflich. Man 
schabloniert in Sand, Lehm und Masse. 

Die wichtigste Vorrichtung zum Schablonieren ist auf Abb. 401 ersichtlich. 
Die sog. "Schabloniervorrichtung" (Abb.401) zeigt eine solche fiir mittlere Seha­
blonengroBen, also leichterer Bauart, und setzt sich zusammen aus dem Stein­
oder Zementsockel a, auf welchem das Spindelfiihrungslager b befestigt ist. Die 
Bohrung des Lagers ist etwas kegelig gehalten und mit WeiBmetall, wie bei g 
ersichtlich, ausgegossen. In diesem Lager sitzt die eigentliche Spindel C. Der 
Schwenkarm d sitzt iiber der Spindel c und dient zur Befestigung von Schablonen-
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brettern, wozu die Schlitze f dienen. Der Schwenkarm d wird in vertikaler Richtung 
durch den Stellring e in Stellung gebracht und lauft also beim ArbeitsprozeB auf 
dem Stellring e auf. Die Kante 0 der Schabloniervorrichtung soli mindestens 
300~00 mm tiefer im Herd liegen als die am 
tiefsten ausschablonierte Flache. 

Abb. 402 zeigt eine 
starkere Schablonier­
vorrichtung fiir groBere 
Schablonen. Mit der 
GroBe, also Ausladung 
der Schablonen steigt 
auch deren Gewicht, so 
daB die Moglichkeit be­
steht, daB sich die Spin-~ 
del c durchbiegt. Urn die-
ses zu verhindern, befin­
det sich am auBersten 
Ende des Schwenkarmes 
eineOse, am oberen Ende 
d S · d l' . I Abb. 401. Schabloniervor- Abb. 402. Schabloniervorrichtung fiir groBe 

er pIn e SItzt mn oser richtungfiirRotationsktirper. Schablonenbretter. 
Ring g, welcher ebenfalls 
mit einer Osenschraube versehen ist. Da sich nun der Schwenkarm d und der Ring 
g drehen miissen, werden beide Teile in vertikaler Richtung durch die Stellringe e 
und h gehalten. Durch die beiden 
Osen wird ein Drahtseil befestigt )---;, <!----:,===>~t ..-- :--SA; -;., :> ), 
und das Ganze durch das Gewicht i c:...Jf}·.:::::f 
ausgewuchtet. 

Abb. 403 zeigt einige Hills­
werkzeuge (Lineale) zum Uber­
tragen von Mitten und MaBen, 
so bei k ein Lineal (Richtlatte) 
zum Anzeichnen von diagonal zu­
einanderliegenden Mitten. Die halb­
kreisformige Offnung l entspricht 
jeweils dem Spindeldurchmesser c 
(Abb. 401 und 402). Bei mist 

L IIII I I ~'I I IIII ~l 
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Abb. 403. Hilfswerkzeuge zu der Schabloniervorrichtung nacb 
Abb. 401 und 402. 

eine MaBlatte mit Zentimeter- und Millimetereinteilung n. Diese Latte dient 
also zum Abtragen von MaBen von Mitte Spindel aus. 

Bei n ist eine Teilkopflatte ersichtlich, welche zur Bedienung des Teilkopfes 
benotigt wird und mit Lochern versehen ist, falls man das Lineal nicht auf die 
Grundflache der Form auflegen kann und KlOtzer unterlegen muB. 

53. Ring. 
Abb. 404 zeigt die Werkstattzeichnung zu einem Ring von 1200 mm groBtem 

Durchmesser. Dieser Ring bleibt unbearbeitet. Wollte man nun zu diesem runden 
Ring ein Modell machen, so waren die Kosten gegeniiber dem AbguB ziemlich 
betrachtlich, da der Ring im Modell aus drei aufeinandersitzenden Einzelringen 
zu je sechs Segmenten verleimt werden miiBte; ferner erfordert das Auf- und Ab­
spannen der verleimten Ringe auf der Drehbank auch kostbare Zeit, und falls 
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derselbe auf einem Sitz, also ohne umzuspannen, auf der Holzdrehbank bearbeitet 
wfude, mliBte auch die AufspannfHiche von Hand nachgerichtet werden. 

Soll die Form schabloniert werden, hat der Modellbauer dem Former nm 
zwei Bretter C (Abb. 405) und D (Abb. 406) anzufertigen. 

Die Herstellung der Form mittels Schablonen geht wie folgt vor sich: 
Der Former baut seine Spindel f (Abb. 405), genau lotrecht ein, stampft 

seinen Herd auf und befestigt an den Spindelarm i mittels zwei Maschinen­
oder SchloBschrauben das Schablonenbrett C. l\fit diesem Schablonenbrett 
wird nur der innere Durchmesser von 
1000 mm und die H6he des Ringes 
von 100 mm ausgedreht. Es ist also 
beim Anfertigen der Schablonen- m 
bretter stets die Spindelstarke in 
Betracht zu ziehen, in diesem FaIle 
60 mm Durchmesser. Die Halfte 
des Durchmessers der Spindel ist 

Abb.404. Ring, 1000 mm I. W. Abb. 405. Ausschablonieren des Herdes B zum Aufstampfen 
des Oberkastens. 

also von Schablonenmitte aus abzuschneiden. Bei einem Durchmesser von 
1000 mm und 60 mm Spindeldurchmesser ergibt sich folgende Berechnung: 

1000 
- 2- = 500-30mm = 470mm. 

In der Praxis laBt del' Modellbauer die Schablone immer noch etwas libel' das 
l\fittel hinausgehen, und man schneidet die halbe Spindelstarke erst dann ab, 
wenn der Former genaue Angaben liber die Spindelstarke macht. Die obere Kante 
del' Schablone muB genau im Winkel von 900 zur Spindel stehen. Der ~ormer 
setzt beim Befestigen des Schablonenbrettes auf die obere Kante seine Wasser-

c 

Abb. 406. Unterkasten- (Herd·) Schablone. Abb.407. Fertiger Oberkasten. 

waage. Hieraus ergibt sich flir den Modellbauer, daB auch er von dieser Kante 
aus arbeiten muB, von diesel' Kante aus also alle Punkte zu libertragen bzw. 
zu liberwinkeln hat. 

Del' Former geht beim Ausschablonieren des Bettes zum Aufstampfen des 
Oberkastens A (Abb. 405 mit der Schablone C so weit herunter, bis Kante m den 
Herd (GieBereiboden) streift. 1st der Durchmesser von 1000 mm ausschabloniert, 
so wird der Spindelarm i mit Schablone C nach oben liber die Spindel abge­
nommen. Der ausschablonierte Raum sowie die Oberflache des Herdes werden 
mit Streusand bestreut und ein genligend groBer Formkasten als Oberkasten auf­
gesetzt. Abb.407 zeigt den aufgestampften Oberkasten A mit anhangendem 
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Ballen a. Diesel' Ballen entspricht del' Vertiefung d (H = 100 mm) im Herd B 
(Abb.408). Beim Aufstampfen des Oberkastens setzt del' Former zwei Trichter 
an, den sog. Steigtrichter b, del' beim GieBen anzeigt, wenn geniigend Eisen in 
del' Form ist, und den EinguBtrichter c, in welchen das fliissige Eisen eingeschiittet 
wird. Del' EinguBtrichter wird am oberen Ende etwas erweitert, damit sich bessel' 
eingieJ3en laJ3t und damit geniigend Eisen zum Nachsickern vorhanden ist. 

1st del' Oberkasten aufgestampft und abgehoben, wird del' Spindelarm i 
mit Schablone D (Abb. 406) ein- d 
gesetzt. Mit diesel' Schablone 
wird die auBere Form des Rin­
ges (Abb. 404) ausschabloniert, 
und zwar wird die Schablone so 
lange in vertikaler Richtung ge­
senkt, bis Kante m ebenfalls auf 
del' Oberflache des Herdes aufliiuft. 

Abb. 408. Fertiger Unterkasten. 

1st del' Herd, del' als Unterkasten anzusprechen ist, ausschabloniert, entfernt 
del' Former wieder seinen Spindelarm i mit Schablone D und hebt die Spindel t 
vorsichtig aus dem Spindellager b (Abb. 401 und 402). Sodann setzt er einen 
Holzstopfen so tief wie moglich in die entstandene Offnung, damit beim Zu­
stampfen des Loches kein Sand in die Bohrung des Spindellagers fiillt. 

Abb. 408 zeigt den fertigen Unterkasten B mit ausschablonierter Ver­
tiefung d, ferner den eingesetzten Holzzstopfen e und das zugestampfte Spindelloch. 
Schon an Hand dieses einfachen Beispiels ist zu ersehen, daB eine gewisse Fahigkeit 
dazu gehort, Formen mittels Schablonen sachgemaB herzustellen. 

54. Mantelring. 

Abb.409, Werkstattzeichnung zu einem Mantelring. Bei derartig einfachen 
Schablonenarbeiten kann sich del' Modellbauer den ModeIlaufriB ersparen, da in 
diesem FaIle nur vier Schablonenbretter in Frage kommen. Zur Herstellung del' 
Form hat del' Modellbauer zu liefern: 

~------- uoo~------
10<------ 1000 , ------.", 

Abb.409. Werkstattzeichnung zu einem 
Mantelring. 

Abb. 410. Ausschablonieren des GieBereibodens (Herd). 

eine Herdschablone D nach Abb. 4lO, 
eine Mantelkastenschablone E nach Abb.411, 
eine weitere Mantelkastenschablone El nach Abb.412 und 
eine Flanschschablone Dl nach Abb.413. 
Bei einem einzelnen AbguB kann man die Schablone D zu Dl und E zu El 

verwenden, indem man bei D (Abb.410) eine Leiste e in Starke des unteren 
Flansches aufsetzt (Abb.413) und bei E (Abb.411) ebenfalls die Eisenstarke in 
Form von Leisten t (Abb. 412) anbringt. Man hiitte die Form nach Abb. 415 
auah zweiteilig herstellen konnen, dann hatte man einmal aus dem Herd das 
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Bett zum Aufstampfen des BalIens 0 1 (Abb.414) ausschablonieren miissen, und 
dann hatte der Former den unteren Flansch unter Schwierigkeiten ebenfalls aus 

Abb.411. Ausschablonieren des Mantelkastens B, zum Auf­
stampfen des Oberkastens. 

Abb. 412. Ausschablonieren der Eisen­
starke aus dem Mantelkasten B. 

dem Herd ausziehen miissen. Bei der dreiteiligen Form nach Abb. 415 hat der 
Former ein besseres Arbeiten. Die Form setzt sich zusammen aus dem Herd 

(GieBereiboden) A, dem 
Mantelkasten B und dem 
OberkastenOmit anhangen­
den Ballen C1 . Wenn man 
mit Sandballen im Ober­
kasten arbeitet, somuB man 
diese schon, wie Abb.414, 
g zeigt, auf einem Rost auf­
stampfen und den Rost 
selbst an der Oberflache des 

Abb.413. A)lsschablonieren der un- Abb.414. Aufgestampfter Oberkastens anhangen. Gie-
teren Flanschstarke aus dem Herd. Ballen a, am Oberkasten O. Bereitechnisch soUte man 

derartig schwereSandballen 
im Oberkasten moglichst vermeiden, weil derartige Ballen oft dem fliissigen Eisen 
nachgeben und die Wandstarke immer etwas starker ausfalIt. Da aber nicht aIle 

GieBereien auf Lehmarbeiten (wenig­
stens ein groBer Teil kleiner GieBereien) 
eingerichtet sind, solI auch diese Ar­
beitsweise behandelt werden. 

Der Aufbau der Form nach 
Abb. 415 ist nicht sehr schwierig. Der 
Former stellt seineSpindelc (Abb. 410) 
genau lotrecht ins Spindellager, fiilIt 
sein Kockbett auf und stellt in der 
Pfeilrichtung a zwei gegeniiberliegende 
Gasrohren (Windpfeifen) zum Ab­
ziehen del Gase ein. Nun wird der 

Ahb.415. Schnitt durch die ausgegossene Form zum Herd A aufgestampft, Schablone D 
Werkstiick nach Abb.409. an den Spindelarm gespannt und 

die Schliisselkante h anschabloniert, 
die Schablone entfernt, die Flache mit Streusand beworfen und der Mantelkasten B 
(Abb.411) so iiber die Spindel c gesetzt, daB die Spindel Mitte Kasten steht. 
Da nun der Mantelkasten B vollstandig ausschabloniert wird, ware es falsch, 



Verbindungsstiick. 153 

wenn man denselben voll ausstampfen wiirde. Del' Former stellt einen Blech­
mantel i von ungefahr 980 mm auBerem Durchmesser genau uber die Spindel c 
und stampft den Kasten Bum den Blechmantel herum auf. Nachdem del' Blech­
mantel entfernt ist, wird Schablone E, welche kegelig zulauft, eingespannt und 
das Bett zum Aufstampfen des Oberkastens ausschabloniert. 

Abb. 414 zeigt den Oberkasten a mit dem im Mantelkasten B aufgestampften 
Ballen 0 1 , VOl' dem Aufstampfen des Ballens muB del' Rost (J (Abb. 414 und 415) 
eingelegt werden, da ja sonst del' schwere Sandballen keinen Halt bekame. 

Da del' Ballen 0 1 kegelig zulauft, laBt sich del' Oberkasten a gut abheben. 
Sobald dieses geschehen, wird Schablone El (Abb.412) am Spindelarm befestigt 
und mit diesel' Schablone die Eisenstarke von 30 mm aus dem Mantelkasten B 
ausschabloniert. Nach Erledigung dieses Arbeitsganges wird del' Mantelkasten B 
abgehoben und mit Schablone Dl aus dem Herd A (Abb. 413) del' untere Flansch 
von 1200 mm Durchmesser ausgedreht. Bei einer c-Spindelstarke von 60 mm 
Durchmesser ware das MaB an del' Schablone noch 570 mm. 

Abb. 415 zeigt den Schnitt durch die ausgegossene Form mit dem EinguB­
trichter Fund dem Steigtrichter G. 

55. Verbindungsstiick. 
Abb. 416 zeigt die Werkstattzeichnung zu einem Zwischenstiick. Es handelt 

sich hierbei um einen zylindrischen Karpel' mit kugelfarmigem Zwischenboden. 
Bei diesel' Arbeit empfiehlt es sich schon, einen ModellaufriB anzufertigen, welcher 
zur Kontrolle del' Schablonen dient und auch iiir den Former von V orteil ist, da 
die Herstellung diesel' Form schon gewisse Fahigkeiten voraussetzt. 

I 
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Abb. 416. Werkstattzeichnung zu 

einem Verbindungsstiick. 
Abb. 417. 1m Mantelkasten aUBschabloniertes falsches 

Bett. 

Zum Aufbau del' Form benatigt del' Former eine Schablone d nach 
Abb.418 zum Ausschablonieren des falschen Bettes nach Abb.417, eine Scha­
blone e nach Abb.420 zum Ausschablonieren des Mantelkastens nach Abb.421 
und eine weitere Schablone f (Abb. 422) zum Ausschablonieren des Ballens auf 
den Herd nach Abb. 423, und eine Schliisselkantenschablone zum Herd nach 
Abb.425. 

Del' Former baut seine Spindel h (Abb.417) wieder lotrecht in den Herd a 
ein, befestigt an den Spindelarm seine Schablone g (Abb.425) und schneidet mit 
diesel' Schablone die Schliisselkante von' 1200 mm Durchmesser auf dem Herd 
an. Alsdann wird del' Mantelkasten b aufgesetzt, aufgestampft, wobei auch del' 
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EinguBtrichter i (Abb. 424) eingestellt wird, da die Form von unten ausgegossen 
wird. Nunmehr wU'd Schablone d am Schwenkarm befestigt und, wie Abb. 417 

Abb. 418. Schablone znm Aus­
schablonieren des falschen Bettes. 

Abb.419. Aufgestampfter Oberkasten c. 

zeigt, mit dieser Schablone das falsche Bett zum Aufstampfen des Oberkastens 
aus dem Mantelkasten b ausschabloniert. 

e 

Abb. 420. Schablone zum Aus­
schablonieren des Mantelkastens. 
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Abb. 421. Ausschablonierler Mantelkasten. 

Abb.419 zeigt den aufgestampften Oberkasten emit anhangendem Ballen. 
Nun wird der Mantelkasten b ausgestochen und mit Schablone e der obere Flansch 
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Abb.422. Schablone zum AUfschablo­
nieren des Ballens auf den Herd. 

Abb. 423. Unterkasten mit aufschablonierlem Ballen. 

und die Eisenstarke von 20 mm aus dem Mantelkasten b, wie Abb.421 zeigt, 
a nsscha bloniert. 
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Wie aus Abb.423 ersichtlich ist, sitzt auf dem Herd a ein Ballen, welcher 
aufschabloniert werden muB. Hierzu benotigt del' Former wieder einen Blech­
mantel von etwa 880 bis 
890 mm lichter Weite, 
dain diesem Blechmantel 
nunmehr erst del' Ballen 
wieder aufgestampft wer­
den muB. Diesel' Ballen 
wird alsdann mit Scha­
blone f (Abb. 422) ab­
schabloniert, wobei auch Abb. 424. Schnitt durch die ausge· Abb. 425. Schliisselschabloue 
del' untere Flansch mit gossene Form zum Werkstiick nach zum Herd. 
ausschabloniert wird. Abb.416. 

Abb. 424 zeigt den Schnitt durch die ausgegossene Form mit EinguBtrichter i 
und Steiger i l . 

56. Ubergangsstutzen. 

Ab b. 426, Werkstattzeichnung zu einem Ubergangsstutzen. Bear'beitet an diesem 
GuBstiick werden nul' die beiden auBeren Flanschen von 25 mm Starke, welche 
also im RohguB 30 mm sein miissen. Abb.427 zeigt den Schnitt durch die aus­
gegossene Form, welche sich aus dem Herd A, dem Mantelkasten B und dem 
Oberkasten 0 zusammensetzt. Steigtrichter d sitzt auf dem oberen Flansch, 
wahrend del' EinguBtrichter c am unteren Flansch angeschnitten ist. Auch hier 
besteht die Moglichkeit, auf eine Lehmform zuriickzugreifen, allerdings wiirden 
sich dann die Kosten fiir die Form ganz bedeutend erhohen. Wenn del' Modell­
bauer auf das Treiben del' Form Riicksicht 
nehmen, also eine starkere Wandstarke 

~------2000¢------~ 
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Abb. 426. Werkstattzeichnung zu einem Dber· 
gangsstutzen. 

Abb. 427. Schnitt durch die ausgegossene Form zum 
Werkstiick nach Abb. 426. 

vermeiden will, ist es angebracht, die Schablone auf etwa 23 mm Eisenstarke ein­
zurichten. 

Die Herstellung der Form geschieht wie folgt. Del' Former stellt seine Scha­
bloniervorrichtung, fiillt den Herd A (Abb.472) auf und stellt dabei Wind­
pfeifen in den Pfeilrichtungen b. Sind diese Vorbereitungen getroffen, so wird 
mittels Schablone Al (Abb.428) die Schliisselkante am Herd A (Abb.427) an­
schabloniert. Nun wird Schablone Al mit dem Schwenkarm iiber die Spindel a 
abgezogen, del' Mantelkasten B (Abb.427) aufgesetzt und aufgestampft, wobei 
sich del' Former wieder einen Blechmantel von etwa 1180 mm auBerem Durch­
messer, genau nach Spindelmitte ausgerichtet, in den Mantelkasten einstellt und 
den EinguBtrichter emit ansetzt. Nach dem Entfernen des Blechmantels wird 
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del' Mantelkasten ungefahr auf MaB kegelig ausgeschnitten und dann mit 
Schablone C1 (Abb.429) das Bett zum Aufstampfen des Oberkastens aus dem 
Mantelkasten ausschabloniert, ebenso wird del' KastenschluB (Schliisselkante) 
fiir den Oberkasten mit angeschnitten. Schablone C1 schabloniert genau die 
innere Form des GuBstiickes nach Abb. 426 aus. 1st diese Vertiefung im Mantel­

~--770~ 

Abb. 428. Schliisselkantcn­
schablone. 

kasten B (Abb. 427) fertiggestellt, wird Schablone C1 

(Abb. 429) mit dem Schwenkarm wieder abgehoben, die 
Form selbst mit Streusand abgedeckt und del' Oberkasten 
C (Abb.427) aufgesetzt. Nun wird del' Oberkasten auf­
gestampft, wobei del' auf dem Rost b anhangende 
Ballen C1 sich mit in den Oberkasten aufstampft. Beim 
Aufstampfen des Oberkastens miissen die beiden Trich­
tel' C und d angesetzt werden, wobei ersterer also noch 
durch den Mantelkasten B durchgezogen werden muB. 
1st del' Oberkasten aufgestampft, wird er abgehoben, 

gewendet und gieBfertig gemacht. Nun muB aus dem Mantelkasten B 
(Abb. 427) die Eisenstarke ausschabloniert werden. Hierzu bedient sich del' 
Former del' Schablone D (Abb. 430). Mittels diesel' Schablone wird also 
die Wand- und Flanschenstarke aus dem Mantelkasten abgezogen. Es ent­
steht somit spateI' beim Aufdecken vom Oberkasten C auf Mantelkasten B 
so viel Hohlraum, 'als die Eisenstarke ausmacht. Schieber K an Schablone D 

(Abb.430) dient zum Ausschablonieren des unteren 
Flansches von 1400 mm Durchmesser. 
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Abb. 429. Schablone zum Ausziehen 
des kegeligen Bettes aus dem Mantel­

kasten B (Abb. 427). 

Abb.430. Schablone zulli Ausziehen 
der Eisenstiirke aus dem Mantel­

kasten B (Abb. 427). 

AIle horizontalen Schablonen sind gleich Radius minus einer halben Spindel­
starke a. 

Zur Herstellung del' Form zum GuBstiick nach Abb. 426 hat del' Modellbauer 
demnach nul' anzuliefern: 

ein Schablonenbrett Al (Abb.428), ein Schablonenbrett C1 (Abb.429) und 
ein Schablonenbrett D (Abb.430). 

57. Bremsscheibe. 
Abb.431, Werkstattzeichnung zu einer Bremsscheibe, welche als GuBstiick 

allseitig bearbeitet wird. Abb. 432 zeigt den ModellaufriB, welcher durch Schwind­
maB- und Bearbeitungszugabe ganz wesentlich von del' Werkstattzeichnung ab-
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weicht und entsprechend der Formrichtung aufgezeichnet ist. Da es sich in diesem 
FaIle um einen zylindrischen Karper handelt, geniigt ein halber ModellaufriB. 

Der Aufbau der Form geht wie folgt vor sich. Der Former stellt seine Spindel 
nebst Spindelfiihrungslager genau lotrecht in den Herd und flillt diesen auf. 

~so~" 
I . o~ 

aI/ie/fig. 6~qrbejfel. 

Abb.431. Werkstattzeiehnnng zur Bremseheibe. Abb. 432. Modellaufri/3. 

Auch hier dient der Herd als Unterkasten. Nun nimmt der Former das Scha­
blonenbrett E (Abb.433) und befestigt dieses an dem Spindelarm. Dieses 
Schablonenbrett E entspricht der inneren Kontur des GuBstiickes nach Abb. 438. 
Der Former dreht mit dieser Scha-
blone die Vertiefung in den Unter- U 
kasten A (GieBereiherd), setzt nach 
Abb. 438 den Oberkasten B auf, stampft 
diesen voll, so daB also der aus­
schablonierte Teil in Form eines Bal­
lens am Oberkasten B hangt und setzt 
den EinguBtrichter C sowie den Stei­
ger D an. Die Kante f der Schablone 

g 

E dient wieder als Schliisselkante, wie 
Abb. 438 zeigt. Der Oberkasten erhalt 1 bb. 433. Oberkasten- I~bb. 434. Unterkasten-
also durch diese anschablonierte Kante sehablone. sehablone. 

eine Fiihrung mit dem Oberkasten. 
Weiter verhindern auch die SQhliisselkanten ein zu schnelles Ausweichen des fliissigen 
Materials aus der Form, was allerdings nur dann vorkommt, wenn der Oberkasten 
beim AusgieBen nicht geniigend beschwert wird. Nachdem der Oberkasten B 
(Abb.438) aufgestampft 
ist, wird er abgehoben 
und Schablone F (Abb. 
434) mit dem Spindel­
arm tiber die Spindel ge­
setzt und mit dieser Scha­
blone die Eisenstarke 
aus dem Unterkasten 
A (Abb.438) ausschablo­
niert. Der Former geht 

_.: ' 

hierbei wieder so lange Abb.435. El'nindseetnzeHnedredr :r:!.odellnabe h Abb. 436. In den Herd.A ein-
.a gesetzter Bohrungskern k. . 

mit seinem Schablonen-
brett in senkrechter Linie abwarts, bis seine Schliisselkante f auf der bereits mit der 
Oberkastenschablone ausschablonierten gleichen Kante auflauft. Diese Unterkasten­
schablone F hat in waagerechter Entfernung von 195 mm emen Stilt sitzen. Bei 
der Umdrehung der Schablone um die Spindel zeichnet der Stift den Teilkreis 
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an, wo nach Abb. 431 die Locher von 100 mm Durchmesser hin zu sitzen kommen. 
Wenn zu dem MaB von 195 mm noch die halbe Spindelstarke von 30 mm zu­
gereehnet wird, ergibt sieh ein Radius von 225 mm gleieh 450 Teilkreisdurch­

messer (Abb.431). 
Die untere Nabe am GuBstiick wird als Modellteil in 

den Unterteil eingeschnitten. Nach Abb. 435 wird die Modell· 
nabe h, welche eine Bohrung des Spindeldurehmessers . 
(60 plus 1 mm) hat, uber die Spindel gesteckt und vom 

Abb. 437. Kernschnalle Former im Unterkasten A eingesehnitten. N ach diesem 
mit a¥f::~t'!;,~Pftem Arbeitsgang wird die Nabe wieder entfernt und del' Unter-

und Oberkasten gieBfertig gemacht, d. h. die Form aus­
poliert und die Kerne eingesetzt. Das GieBfertigmachen del' Formen ist fUr den 
Former stets die wichtigste Arbeit, weil hiervon zum groBten Teil das Gelingen 
del' Form abhangt. Zuerst setzt del' Former seinen Bohrungskern k in die Kern­

J) 
fUhrung des Unterkastens. Nach Abb. 436 dient 
in diesem Faile das Spindelloch i als KernfUh­
rung. Da nun die Spindel einen Durchmessel' 
von 60 mm hat, die Bohrung des GuBstuekes 
abzuglich Bearbeitungszugabe nUl' 45 mm be­
tragt, muB del' Former einen abgesetzten Kern, 
wie Abb. 436 zeigt, einsetzen. - Abb. 437 zeigt 
eine Kernschnalle zur Herstell ung del' vier runden 
Durchbruche von 100 mm Durchmesser. Die in 

Abb.438. Schnitt durch die ausgegossene del' Kernsehnalle aufgestampften Kerne werden 
Form. ungetrocknet in del' Form aufgesteekt, damit 

sie sich an die Wolbung des Bodens anlegen. 
Den Schnitt durch die ausgegossene Form ersehen wir auf Abb. 438. Es sind: 

A del' Unterkasten (GieBereiherd), B del' Oberkasten, C del' EinguBtrichter, 
D del' Steigtrichter, i del' eingelegte Bohrungskern, m die vier festgesteekten 
Seheibenkerne und n die Riehtkeile fUr den Obel'kasten B. 

58. Fundamentring. 

Wenn man im GieBereiwesen aueh soweit als moglieh Kernarbeit vermeiden 
solI, da Kernarbeit immer Geld kostet, so muB jedoeh stets aueh erwogen werden, 
ob diesel' Mehrlohn fUr den Kernmaeher nieht auf del' anderen Seite Formerlohne 

aufhebt. Je leiehter das 
~------------1aoo~ ----------~ 

~~=-... ---------:r--.l.C-'._---.....J GuBstiiek, um so mehr 
ZOmm fallen die Kernmaeher­

lohne ins Gewieht, je 
schwerer das GuBstuek 
ist, um so weniger. 

Abb.439 zeigt einen 
Fundamentring von 
2100 mm groBtem Dureh­

messer und einer Hohe von 400 mm. Zur Verstarkung sind im Umfange aeht 
Rippen von 20 mm Starke angebraeht. Die beiden auBeren Flansehen sollen 
bearbeitet werden. 

~---------- Z700¢-----------~ 

Abb.439. Wcrkstattzeichnung zu einem Fundamentring. 

In Anbetraeht del' erhebliehen Modellkosten wird man davon absehen, ein 
Modell anzufertigen und die Form aussehablonieren. 
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Bei Schablonenarbeiten mit Kernstucken sind die bekannten "Modellaufrisse" 
von besonderer Wichtigkeit, well diese auch dem Former in vielen Fallen unent­
behrlich sind. So zeigt Abb. 440 den ModellaufriB bei AusfUhrung mit den Kern-

1500¢ 
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Abb. 440. ModellaufriB. Ausfiihrung mit Keru­
stiicken. 

Abb. 441. ModellaufriB fiir eine dreiteilige Form. 

stucken A, Abb. 441 den ModellaufriB unter Verwendung eines dreiteiligen Kastens, 
wobei B den Mantelkasten darstellt. 

Der Aufbau des Unterkastens L (Abb.447) und R (Abb.451) ist in beiden 
Fallen gleich, ob es sich um eine dreiteilige Form handelt, oder ob Kernstucke 
verwendet werden sollen. 

Abb. 442. Schablone zum Ausdrehen des "falschen Bettes" 
in den Herd. 

Die Herstellung der Form 
nach Abb. 440 geht wie folgt vor 
sich. Der Former stellt sich seine 
Spindel a (Abb. 442. und 443) in 
den Unterkasten (Herd) genau 
lotrecht ein, wobei beachtet wer­
den muB, daB das Spindellager, 
in welchem sich die Spindel fiihrt, 
tief genug zu sitzen kommt, da­
mit, wenn der Herd ausschablo­
niert ist, die Spindel noch ge-
nugend Fuhrung auch im Sande hat. Es ware naturlich falsch, nur etwa ein 
kleines Loch im Unterkasten aufzuwerfen, um das Spindellager einsetzen zu k6nnen. 
Das Loch muB einen Durchmesser von ungefahr 3000 mm haben, um ein Koks­
bett im Herde aufbauen zu k6nnen. Alsdann wird ein Blechmantel von etwa 
1450 mm Durchmesser uber die 
Spindel gesetzt und um den Blech­
mantel herum aufgestampft. 

Steht die Spindel a genau 
lotrecht, so wird Schablone C 
(Abb. 442) an dem Spindelarm 
befestigt und mit dieser Scha­
blone das "falsche Bett" zum 
Aufstampfen des Oberkastens .11l 
(Abb. 447) ausschabloniert. Die 
Fuhrung des Oberkastens M mit 
dem Unterkasten (Herd) L (Abb. 
447) wird durch die Schlussel­

60IP 

a 

Abb. 443. Schablone zur Herstellung des Unterkastens. 

kante f (Abb.440, 447 und 451) hergestellt, so daB sich der Oberkasten M nie­
mals versetzen kann. 

1st nun der Oberkasten JJ!] in dem mit der Schablone C (Abb. 442) ausschablo­
nierten Bett aufgestampft, so wird an die Spindel a die Schablone D (Abb.443) 
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befestigt und mit diesel' Schablone die auBere Form nach dem ModellaufriB nach 
Abb.440 ausschabloniert. 

Bei dem Arbeiten mit der zweiten Schablone D (Abb.443) muB nun der 
Former einen Anhaltspunkt haben, damit er mit diesel' Schablone in vertikaler 
Richtung sein genaues MaB einhalt. Dazu dient wieder die mit Schablone C 
{Abb. 442) vorschablonierte Schliisselkante /. Del' Former geht auch hier wieder 

If 
Schmit .F - ti 

beim Ausschablonieren del' 
auBeren Form mit seiner 
Schablone D so weit her­
unter, bis sich die Kante 
/ des Schablonenbrettes D 
in del' ausschablonierten 
Kante / des Unterkastens 
L (Abb.447) fiihrt. 

Abb. 444. Kernkasten fUr die Abb . 445. Schnitt dnrch den Kern· Abb. 446. Kerneisen (Rost). 
Segmentkerne. kasten (Abb. 444) mit auigestampf. 

temKern. 

Dieses sind die Vorarbeiten des Formers bei del' Herstellung del' Form mittels 
Kernstiicken odeI' Kernen. Die Herstellung del' einzelnen Kerne geschieht in 
·einem eigens hierzu angefertigten Kernkasten E nach Abb. 444. Da sich im Um­
fang des GuBstiickes acht Rippen befinden, fertigt man einen Achtelkernkasten 
an und setzt einseitig in den Kernkasten E eine Rippe f/, welche genau del' Form 
.der Rippen nach Abb.439 und 452 entspricht. Die aufgestampften Kerne K 
(Abb.445 und 447) werden also in del' Form so aneinandergesetzt, daB sich die 
Seiteni (Abb.444) immer an die Seitenh anlegen, und sich mithin zwischen den 
.einzelnen Kernen stets die Zwischenraume f/ als Rippen in del' Form bilden . 

l 

d 

. Abb.445 zeigt den Schnitt durch den 
Kernkasten E nach Abb. 444 mit aufge­
stampftem Kern K. Die beiden Radien­
stiicke c und b sind aus einzelnen Teilen 
aufeinandergeleimt, damit sie sich nicht 
verziehen k6nnen, was auf die einzelnen 
Kerne von groBem EinfluB ware. Auf del' 
einen Seite des Kernkastens befindet sich 
ein Boden k, auf del' anderen Seite, der 
Einstampfseite, ist del' Kasten offen und 
wird, wie Abb. 445 zeigt, nach dem Auf­
stampfen mit der Schablone J abgestri­

Abb.447. Schnitt dnrch die ausgegossene zweiteilige chen. Um diesen Kernen K nun einen Halt 
Form mit eingelegten Kernen. zu geben, und urn diese schweren Kerne 

. mittels Kranen in die Form einlegen zu 
k6nnen, muB in jeden einzelnen Kern ein Kernrost K nach Abb.446 eingelegt 
werden. Diese Kernroste sind in ihrer auBeren Form ringsherum etwa 20 mm 
kleiner als die eigentlichen Kerne und haben eine Starke von etwa 20 mm. Der­
artige Roste werden bekanntlich als HerdguB hergestellt. Um nun diese Kerne 
anhangen zu k6nnen, ist es erforderlicb, daB in die Kernroste Anhangeeisen mit 
eingegossen werden, wie diese aus Abb.445 und 447 ersichtlich sind. 
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Den Schnitt durch die ausgegossene Form ersehen wir aus Abb.447. 
Die in den Unterkasten L einschablonierte Vertiefung m dient als doppelte 

Fuhrung fUr die einzelnen Kerne K. Diese Kerne sind also in del' auBeren Um­
mantelung und durch die Vertiefung m gefUhrt, so daB ein Versetzen del' einzelnen 
Kerne ausgeschlossen ist. Zeigt sich jedoch bei einem AbguB ein derartiger Fehler, 
so liegt die Schuld nul' an dem Former, weil er eben an den Kanten ganz unbe­
rechtigterweise nachgeschnitten hat. 

Die Form nach Abb.447 setzt sich zusammen aus dem Herd L mit einge­
stellten Windpfeifen N, aus acht Einzelkernen K mit eingelegten Rosten m, aus 
dem Oberkasten H mit Schlusselkante f 
und aus dem EinguBtrichter l (del' 
Steigtrichter liegt entgegengesetzt). 

Wahrend bei del' Herstellung del' 
Form zum GuBstuck nach Abb. 439 
mittels Kernen (Abb. 447) die Arbeits­
zeit fUr den Former im Verhaltnis ZUl' 
GroBe des GuBstuckes nicht sehr er-
heblich ist, erfordert andererseits die 
Herstellung des Kernkastens und die 

a 1--- --1170 ----'-->-I 

Abb.448. Herd- (Unterkasten-) Schablone. 

Herstellung del' Kerne selbst immerhin eine gewisse Mehrarbeit fUr den Modell­
bauer und Kernmacher. Es durfte sich in diesem FaIle also nUl' empfehlen, mit 
Kernen zu arbeiten, wenn mehrere GuBstticke in Frage kommen, so daB del' 
Former schneller voranarbeiten kann, denn bekanntlich sind Formerstunden 
teurer als Kernmacherstunden. 

Bei einem einzelnen AbguB wird man also aus den angegebenen Grunden 
stets die AusfUhrung nach Abb.441 vorziehen, wenn auch diesel' Aufbau del' 
Form fUr den Former eine Mehrarbeit bedeutet, weil er hierbei mit drei Kasten 

Abb. 449. Schablone zum AILSdrehen des Ober­
kastenbettes aus dem Mantelkasten. 

-
Abb. 450. Mantelkastenschablone. 

arbeiten muB, eine Arbeit, welche man, wie schon erwahnt, wenn eben mog­
lich, vermeiden solI. 

Wahrend bei del' Ausfuhrung nach Abb. 447 ' sich die ganze Arbeit fast im 
Unterkasten abspielt, diesel' also sehr tief ausschabloniert werden muB, finden 
wir bei del' AusfUhrung nach Abb.441 und 451 einen ganz flachen Herd. Zu 
diesel' AusfUhrung werden gebraucht: 

eine Schablone 0 (Abb. 448) zum Anschneiden del' Schlusselkante f im Herd R 
(Abb.451), 

eine Schablone P (Abb.449) zum Ausschablonieren des falschen Bettes aus 
dem Mantelkasten fl, 

Lower, Modellbau. 11 
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eine Mantelschablone Q (Abb.450) zum Ausschablonieren der Eisenstarke 
aus dem Mantelkasten S (Abb.451) und 

drei Modellrippen nach Abb.452 zum Einschneiden in den Mantelkasten. 
Der Former stellt wieder seine Spindel a (Abb.448) in den GieBereiherd R 

(Abb. 451) ein und spannt zuerst an den Spindelarm die Schablone 0 (Abb.448). 
Mit dieser Schablone wird nun der Fiihrungsschliissel t angeschnitten, welcher 
dem Mantelkasten S die Fiihrung mit dem Unterkasten R gibt. Alsdann wird 

- d 

Abb. 451. Schnitt durch die ausgegossene dreiteilige Form. 

der Mantelkastenaufgesetzt, einBlech­
mantel von etwa 1450mm Durchmesser 
ii ber die Spindel gesetzt und der Kasten 
selbst aufgestampft. Nun wird der 
Blechmantel wieder entfernt und mit 
Schablone P das falsche Bett zum Auf­
stampfen des Oberkastens T (Abb.451) 
in den Mantelkasten einschabloniert, 
die Schablone P wieder entfernt und 
der Oberkasten T in diesem Bett auf­
gestampft. Wie aus Abb. 449 ersicht­
lich, ist das Schablonenbrett nach un­
tenzu urn 21 / 2 mm verjiingt; die Aus­

drehung im falschen Bett wird also kegelig. Das hat den Zweck, daB sich 
der aufgestampfte Ballen des Oberkastens T (Abb.451) besser aushebt. Nach 
Erledigung dieses Arbeitsganges wird Schablone Q (Abb.450) an den Spindel­
arm befestigt und mit dieser Schablone die Eisenstarke aus dem Mantelkasten 
ausschabloniert. Der an der Schablone angebrachte eiserne Schieber e dient dazu, 
den oberen Flansch aus dem Mantelkasten auszuschneideh. Der Schieber laBt 

Abb. 452. Modell-
rippe. 

sich in der angegebenen Pfeilrichtung hereinziehen. Urn die mit 
dem Schieber e ausschablonierte Flache besser polieren zu k6nnen, 
erfolgt die Teilung zwischen dem Unter- und Mantelkasten. 
Waren z. B. an den GuBstiicken keine Rippen und der obere 
Flansch weniger vorspringend, so hatte man die Form in zwei 
Kasten hergestellt, was natiirlich bedeutend billiger ware. 

Abb.451 zeigt den Schnitt durch die zweiteilige ausgegossene 
Form. Diese setzt sich zusammen aus dem Herd R mit eingebauten 

Windpfeifen in der Pfeilrichtung N, aus dem Mantelkasten T mit anhangendem 
Ballen und Steigtrichter n. Der EinguBtrichter wird entgegengesetzt am unteren 
Flansch angeschnitten. Die Herstellung der zweiteiligen und dreiteiligen Form zeigt, 
daB viele Wege zum Zielfiihren und daB bei der Bestimmung, wie ein Modell geformt 
werden solI, stets wirtschaftliche Griinde und Betriebsverhaltnisse ausschlaggebend 
sind. Auch diese Form hatte man sehr gut in Lehm aufbauen k6nnen, so daB 
eigentlich drei Aufbauarten in Frage kommen. 

59. Abschlu6deckel. 
Abb. 453, Werkstattzeichnung zu einem AbschluBdeckel. Abb.454 zeigt den 

ModellaufriB hierzu. Wie aus dem ModellaufriB ersichtlich, ist der obere Teil der 
Haube etwas kegelig gehalten, damit sich spater der iiber den Ballen aufgestampfte 
Oberkasten besser abhebt. 

Zur Herstellung der Form hat der Modellbauer zu liefern: eine Schablone A 
nach Abb. 455, einen Modellstutzen 0 mit abnehmbarem Flansch nach Abb. 454 
und ein Schablonenbrett J nach Abb.456. 
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Die Herstellung del' Form geht nach Abb. 455 nun wie folgt vor sich: 
Del' Former baut seine Schabloniervorrichtung, wie bereits beschrieben, in 

den GieBereiherd D (GieBereiboden) etwa 1 m tief ein, fUilt den Herd mit Koks 
und Formsand auf und steilt in der Pfeilrichtung ein oder mehrere Windpfeifen 
ein, damit die spateI' beim GieBen sich entwickelnden Gase Abzug ins Freie 

haben. Alsdann wird mit Schablone A der erhohte 
Sandballen E aufschabloniert. Auch hier wird 

--1 die Schablone A wieder durch den Stellring d 
gefUhrt. Ist diesel' ArbeitsprozeB erledigt, so 
wird der Ballen mit Streusand abgerieben und ~ 
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Abb.453. Werkstattzeichnung 
zu einem AbschluBdeckel. 

----t lOOO¢ -------' 

Abb. 454. lVIbdellaufriB zum Ab­
schluBdeckel nach Abb.453. 

del' Modellstutzen C (Abb.454) entsprechend dem ModeliaufriB allfgesetzt und 
seitlich mit Formerstiften auf dem Ballen E befestigt. Nun nimmt der Former 
seinen Formkasten Fund setzt diesen so auf den Herd auf, daB Spindelmitte 
etwa Mitte Oberkasten ist. Nunmehr wird del' Oberkasten aufgestampft und an 
der Stelle, wo der Stutzenflansch sitzt, ein Ballen H angeschnitten. Wahrend der 
EinguBtrichter M am Herd angeschnit-
ten wird, schneidet man den Steigtrich­
ter N, wie Abb. 457 zeigt, am Oberkasten­
ballen Han. 

Um den Modellstutzen nach Abb. 
454 aus del' Form entfernen zu konnen, 
muB del' Former den Ballen H aus dem 
Oberkasten nehmen, dann den Modell­
£lansch, welcher lose bei N-N am Mo­
dellstutzen Abb. 454 aufsitzt, aus dem 
Oberkasten entfernen und dann den 
Oberkasten selbst in del' Pfeilrichtung G 
(Abb. 455) abheben, so daB der Modell­
stutzen frei zu liegen kommt. Abb. 455 
zeigt also die auBere Kontur des GuB-
t ·· k . d F N h B d' Abb. 455. Rechte Halite. Auf den Herd aufscha-

S uc es In er orm. ac een Igung bloniertes falsches Bett. Linke Halite. liber das 
dieses Arbeitsganges wird der Spindelarm e falsche Bett aufgestampfter Oberkasten. 

mit del' Schablone J (Abb. 456) iiber die 
Spindel gesetzt und mit dieser Schablone die Eisenstarke vom Ballen K ab­
schabloniert. Diesel' abschablonierte Ballen K entspricht dann der inneren Kontur 
des GuBstiickes nach Abb.453. 

Abb.457 zeigt den Schnitt durch die fertige, ausgegossene Form. Die im 
Unterkasten (GieBereiherd) befindliche Spinde16ffnung wird nach dem Heraus-

11* 
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nehmen der Spindel mit einem Holzstopfen abgeschlossen und zugestampft. Die 
ausgegossene Form setzt sich zusammen aus: 

dem Unterkasten D, 
dem Oberkasten F mit Ballen H, 

Abb. 456. Abschablonieren der Eisensmrke Yom 
Ballen E. 

Abb. 457. Schnitt durch die ausgegossene Form 
zum Werkstiick nach Abb. 457. 

dem Kern L zur Herstellung der lichten Stutzenweite in der Form, 
dem EinguBtrichter M und 
dem Steiger N. 

Die Luft aus dem Kern L wird ebenfalls durch den Ballen H abgefuhrt werden. 
Die durch Pfeil bezeichnete Rundung wird man, wenn man einen Maschinenkern 
verwendet, beim GuBstuck bearbeiten mussen. 

60. Abschlu6haube. 

Abb.458, Werkstattzeichnung zu einer AbschluBhaube. 1m allgemeinen be­
wegen sich die Arbeitsvorgange im Rahmen der bis jetzt geschilderten Schablonen­
arbeiten. 

Abb.459 zeigt das aufgestampfte Bett (Unterkasten A) mit Kastenschlussel 
(Fuhrung) h und in der Pfeilrichtung eingesetzten Windpfeifen zum Abziehen der beim 

-----1mo¢----------~ 

Abb.458. Werkstattzeichnung zu einer AbschluBhaube. 

GieBen entstehenden Gase. 
Der aufgedrehte Ballenauf 

Bett A entspricht der auBeren 
Form des GuBstuckes nachAb b. 
458, die beiden Modellscheiben 
a mit Kernmarken b werden 
mittels Ansteckstifte c nach 
Zeichnung auf den Ballen auf. 
gesteckt, und zwar so, daB beim 
Aufstampfen der Oberkasten 
die Steckstifte c herausgezogen 
werden k6nnen, da Scheiben 
selbst lose im Oberkasten sit­
zen mussell, wo sie spater nach 
dem Abheben des Kastens her-
ausgenommen werden. 

Urn dem Former das Suchen des genauen StichmaBes von 45° (Abb.458) 
zu erleichtel'll, setzt der Modellbauer an der nach dem ModellaufriB in Frage 
kommenden Stelle X (Abb.460) einen angefeilten Drahtstift ein. Wird nun beim 
ArbeitsprozeB die Spindel mit der am Spindelarm befestigten Schablone Al 
(Abb. 460) gedreht, so schneidet der Stift eine scharfe Mittellinie auf dem Ballen ein. 
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Ist dieser ArbeitsprozeB erledigt, und die Modellscheiben a mit Kernmarken b 
sind in besprochener Weise am den Ballen befestigt, so wird der Spindelarm ein­
schlieBlich Schablonenbrett von der Spindel entfernt, und Kernmarke g sowie 
Modellstutzen d, die eine Bohrung von 51 mm haben, tiber die Spindel gesetzt. 

Abb. J59. Aufgestampfter Herdballen A mit Oberkasten B. 

Wahrend nun die Rippen e und die Kernmarke g mit dem Stutzen d ein Ganzes 
bilden, sitzt der Flansch t auch hier lose tiber der Kernmarke g, wie Kernmarke gl 
ebenfalls ein loser Ring ist. 

Sitzen aIle Teile genau nach Zeichnung auf dem Ballen A, so wird der Ober­
kasten B aufgesetzt und aufgestampft. Die Scheiben a mit Kernmarken b werden 

a 0 0 0 
~~ 
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Abb. 460. Schablone zum Aufschablo· 
nieren des Herdballens A (Abb. 459). 

= -----------

Abb. 461. Schablone zum Abdrehen der 
Eisenstarke vom Ballen A (Abb. 459). 

beim Ausftihren dieses Arbeitsprozesses also beigestampft, d. h. die Steckstifte c 
werden erst dann entfernt, wenn der Former Gewahr hat, daB sich die Scheiben 
beim weiteren Aufstampfen nicht mehr versetzen k6nnen. 

1st der Oberkasten B vollstandig aufgestampft, so wird der Flansch f frei­
gelegt. Der Former schneidet wieder eine Offnung in den Oberkasten, die ge· 
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niigend groB sein muB, urn Flansch t bequem nach oben abziehen zu konnen. 
Diese Offnung wird kegelig angeschnitten, da der Former den Ballen E ein­
setzen muB, urn die Form wieder schlieJ3en zu konnen. 

Das Abheben des Oberkastens geschieht nun wie folgt. Zuerst wird der 
Ballen E, del' mittels Rost in sich gehalten ist, aus dem Oberkasten entfernt und 
Modellflansch f durch die entstandene Offnung herausgenommen, alsdann wird 

Abb. 462. Fertiger Unterkasten. 

der Oberkasten B (Abb. 459) 
abgehoben, gewendet und die 
sich mitabhebenden Schei­
ben a aus diesem Kasten 
entfel'nt. 

Urn nun den Unter­
kasten fertigzustellen, ent­
fernt der Former den Stut-

h. zen d mit Kernmarke g, 
setzt an den aufgesetzten 
Spindelarm das Schablonen­
brett Bl (Abb. 461) und 
schabloniel't, indem er die 
Schablone allmahlich in ver­
tikaler Richtung senkt, die 

Wandstal'ke von 25 mm vom Unterkastenballen abo Diese 25 mm Wandstarke 
sind abschabloniert, sobald die Schliisselkante h (Abb. 461) auf Schliisselkante h 
(Abb. 462) auflauft. Ballen B (Abb. 462) entspricht also der inneren Form der 
Haube nach Abb. 458. 

Das Abdecken (Fertigmachen) der Form geschieht, indem der Former- zuerst 
die Spindel aus der Spindelfiihrung durch den Ballen B heraushebt, dann die 
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Abb.463. Lose l1odellteile. 

entstandene Spinde16ffnung zu­
starn pft und den fel'tigen Ballen po­
liert, schwal'zt usw. Alsdann werden 
in den Obel'kasten B (Abb. 459) 
die beiden Kerne b eingeschwarzt, 
jedoch muJ3 die Luft dieser Kerne 
durch den Oberkasten abgefiihrt 
werden. Dann setzt der Former 
den Kern g in die Kernfiihrung 
gl und seinen Ballen E iiber 
Kern g in die Ballenfiihl'ung ein, 
stampft die Kernoffnung im Ballen 

zu, indem er auch hierbei die Luft aus Kern g absticht, und stampft den Ballen 
so fest bzw. beschwert ihn, daB el' sich beim GieBen nicht heben kann. 

Abb.463 zeigt die einzelnen losen Modellteile, so die Scheiben a mit Kern­
marken b, Stutzen d mit den eingesetzten Rippen e und angedrehter Kernmarke g, 
Flansch fund Kernmarke gl. Die beiden Schablonenbretter Al (Abb.460) und 
Bl (Abb. 461) sind iibereinandergeplattete und im Winkel zusammengeschraubte 
Bretter. 

61. Haube mit vier Stutzen. 
Abb. 464 zeigt die Werkstattzeichnung zu einer guBeisernen Haube mit vier 

Stutz en am Umfang. Die Modellkosten hierfiil' waren sehr betrachtlich. In An­
betracht del' Wirtschaftlichkeit wu·d man eine del'artige Form schablonieren, 
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wobei die Modellkosten ganz bedeutend geringer sind als bei einem ganzen Modell . 
Abb.465 zeigt rechts, wie der Banen aufgedreht wird, iiber den der Oberkasten 
aufzustampfen ist. Spindel a ist mit der Spindelfiihrung in den GieBereiboden 
eingegraben. Schablone b ist mittels Verbindungsstiicke c an dem iiblichen Spindel­
arm befestigt. Ballen d wird auf dem GieBereiboden aufgestampft und durch 
die Schablone b abgestrichen. Die Form des Ballens d entspricht der auBeren 
Form der Haube nach Abb. 464, das 
Schablonenbrett b ist also dementspre­
ehend ausgeschnitten. Der gestrichelte 
V orsprung e ist wieder der Schliissel und 
dient spater der U nterkastenschablone so­
wie dem OberkastenalsFiihrung. Auf der ~ 
linken Seite der Abb. 465 sind auf dem I ~1 
abgezogenen Ballen d die vier im Modell 
angefertigten Stutzen f mit losem Flansch 
g und angedrehter Kernmarke h ver- ______ -l_ 

sehen aufgesetzt.Um den Durchmesser n k-====:"'-~~: ____ _ 
von 1000 mm (Stutzenmitte) genau an- Abb.464 . Werkstattzeichnung zur guJ.leiserlien Haube 
reiBen zu k6nnen, bringt der Modellbauer mit vier Stutzen. 

an der Schablone wieder einen kurzen, 
scharf angefeilten Stift bei ian, -q.nd zwar 475 mm von der Anschlagkante k der 
Schablone aus. Die Schablonen sind stets an der Anschlagkante um die halbe 
Spindel starke kiirzer zu halten, im vorliegenden Fane also 25 mm, da die Spindel­
starke mit 50 mm angenommen ist. 

Die vier in Frage kommenden Stutz en f werden von dem Former genau 
nach der Mitte aufgesetzt und seitlich mit Nageln (bei l) befestigt, ebenfalls der 
Flansch D (Abb.468) bei m (Abb.465). Nach dem Entfernen des Spindelarmes 
mit der Schablone b wird del' Oberkasten aufgesetzt, aufgestampft und nach dem 
Aufstampfen abgehoben und ge­
wendet, wobei die in einzelne 'reile 
geschnittenenFlanschen gder Stut­
zen f mit in den Oberkastengehen 
und nachher seitlich herein und 
durch den entstandenen Hohlraum 
f nach oben herausgenommen wer­
den. Die Offnungen fiir die Kern­
marken h fiihrt del' Former durch 
den Oberkasten durch, wie bei 
Abb.467 zu sehen ist. 

Auch hier macht sich del' For­
mer wieder im Oberkasten eine ent­
sprechend groBe Offnung, um den 
oberen Flansch D vor dem Abheben 

b 

1000~ 

a 

1fj20~ 

des Oberkastens nach oben abziehen Abb. 465. AufsChablo~e~;~~a~~~~~ zum Aufstampfen des 

zu k6nnen (Abb.467). 
Abb.466 ist der mittels Schablone bi abgedrehte Unterkastenballen. Die 

Form des BaUens a 1 entspricht del' inneren Form der Haube Abb. 464, dem­
entsprechend ist auch die ausgeschnittene Form der Unterkastenschablone bI · 

Diese Schablone hat ihre Fiihrung an del' oberen Spindelkante bei k und 
unten am Schliissel e. Die Schablone bi muB also wieder so lange iiber den Banen 
a l gedreht werden, bis sie genau in del' Schliisselfiihrung e lauft. 
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Abb. 467 gibt die fertige Form zur Haube nach Abb. 464 wieder: Oberkasten a 
hat seine Fiihrung durch den punktierten Schliissel e; die vier Stutzenkerne b 
werden durch den Oberkasten durch die Offnungen B eingefiihrt, bekommen also 
somit in jeder Richtung einen festen Halt. Der noch offen bleibende Raum B 

Abb. 466. Abschablonierter Unterkastenballen. 

wird, wenn die Kerne b eingesetzt 
sind, vollgestampft und die Luft 
der Kerne durch diese Offnungen 
abgefiihrt. Offnung d, die notwendig 
war, um den Modellflansch D (Abb. 
468) abzuziehen, wird mit einem 
sog. "Lehmdeckel", einer aus Lehm 
angefertigten Platte c, abgedeckt. 
Diese wird wieder, wie bei d zu 
sehen ist, eingestampft. 

Abb. 468 zeigtdie einzelnen 
im Modell anzufertigenden Teile 
zum Schablonieren der Haube, und 
zwar den oberen Flansch D, die 
vier Stutzen j, abgeschnitten auf 
der der Haubenform entsprechenden 
Li.nie i-i der vier Flanschen g. 

Diese Flanschen miissen in einzelne Teile geschnitten werden, wobei die GroBen­
maBe b nicht groBer sein diirfen als der Durchmesser c, mindestens aber noch 
um 5-10 mm kleiner, damit die einzelnen Stiicke in der Pfeilrichtung abgezogen 
werden k6nnen. Einen Teil (2) macht man 
kleiner und zieht ihn zuerst ab, um Luft zum 
Abziehen der anderen Teile zu erhalten. 

Abb.467. Fertige Form zur Haube nach Abb.464. 
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Abb. 468. Modellteile. 

Aus den Ausfiihrungen ist ersichtlich, daB durch Ausschablonieren schwieriger 
Formen oft hohe Modellkosten erspart werden k6nnen. In diesem FaIle hat der 
Modellbauer nur anzufertigen: 

eine Schablone b nach Abb.465, eine Schablone bI nach Abb.466, einen 
Flansch D, vier Stutzen j und vier Flanschen g nach Abb. 468. 

62. Unterteil mit vier Fii6en. 
Abb. 469, Werkstattzeichnung zu einem Untersatz mit vier FiiBen. Die erste 

Arbeit des Formers ist wieder, sein Koksbett im Herd zuzurichten, die Spindel-
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vorrichtung einzubauen und den Herd wieder auizufiillen. 1st dies geschehen, 
dann wird iiber Mitte Spindel ein Blechmantel von etwa 450 mm Hohe und etwa 
1100 mm lichte Weite aufgesetzt und der Mantel im 1nneren auigestampft. Nun 
wird Schablonenbrett Al (Abb. 470) an den Spindelarm befestigt und der Ballen A 
abschabloniert. Dieser Ballen entspricht genau der auBeren Form des Uuter­
satzes (Abb.469). Aui diesen aufschablonierten Ballen A setzt der Former nun 
die vier vom Modell bauer angefertigten 
FiiBeCnachAbb. 471. DieAnpaBflache 
der vier ModellfiiBe an den Ballen A 
(Abb.470) arbeitet der Modellbauer 
genau nach seinem ModellaufriB aus. 

Das Auisetzen der vier FiiBe ist 
sehr einfach. Der Modellbauer fertigt 
ein im Winkel iibereinandergeplattetes 
Krenz d (Abb.472) an. Auf diesem 
Armkreuz werden die Mittellinien m .--300~600-----;;k-- 600-¥-300--

und m l genau auigetragen und nach 
diesen gegebenen Mittellinien die vier 
FiiBe C (Abb. 471) auf das Armkreuz 

Abb.469. Werkstattzeichnuug zu cinem Untersatz mit 
vier FiiBen. 

auigeschraubt. Genau im Schnittpunkt der Mittellinien m und m l , also Mitte 
Armkreuz, wird ein Loch cI gleich 1 mm groBer als der Spindeldurchmesser, ein­
gebohrt und dann das Kreuz mit den vier FiiBen so iiber die Spindel gesteckt, 
daB letztere mit der AnpaBflache auf dem Ballen A (Abb.470) sitzen. 

Diese Arbeitsweise ist erforderlich, wenn man Gewahr haben will, daB die 
vier FiiBe in die richtige Lage zu sitzen kommen. 

Sind die vier FiiBe aufgesetzt, so nimmt der Former seinen Oberkasten A2 
(Abb.473) und stampft ihn bis an die Kanten g, also Oberkante der FiiBe, auf, 

600~300~ 
d I , (J 

Abb.470. Ausschablonierell des Oberkastellballens nud Anfsetzen der vier Abb. 471. AnfbandervierModell-
ModellfiiBe uach Abb. 471. fUBe. 

entfel'llt nun das aufgeschraubte Kreuz d (Abb.472), legt auf die Sohlflachen 
der vier ModellfiiBe C je einen Lehmdeckel D (Abb. 473), stampft seinen Ober­
kasten A2 auf und schneidet sich vier Offnungen F bis auf die Lehmdeckel an. 

1st der Oberkasten aufgestampft, werden die vier Lehmdeckel D aus 
dem Kasten herausgenommen und durch die dadurch entstandenen Off­
nungen die vier ModellfiiBe C in der Pfeilrichtung, wie Abb. 473 zeigt, aus dem 
Kasten herausgenommen und dann der Oberkasten A2 iiber die Spindel c 
abgehoben. 
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Abb.474 zeigt die Herstellung des Unterkastens B mittels Schablone B 1 • 

Das Schablonenbrett Bl wird in der li.blichen Weise an der Spindel c befestigt 

m 

'" 
\ 

und damit die Eisenstarke vom Ballen A 
(Abb.470) abgezogen. Kante h ist der Schliissel, 
also die Fiihrung des 0 ber kastens A 2 (A b b. 473). 

Ist der Unterkasten fertig, wird die 
Spindel c herausgenommen, Oberkasten A2 
(Abb.473) aufgesetzt, die vier Lehmdeckel D 
eingelegt und del' angeschnittene Hohh'aum F 

m. vollgestampft. 

Abb.472. Armkreuz mit den vier amgeschraub· 
ten Modellfiif.len. 

. Abb. 473. Aufgestampfter Oberkasten. 

Das Anschneiden del' vier Offnungen F hat also lediglich den Zweck, die 
eingestampften FiiBe C aus dem Oberkasten abziehen zu konnen, es ist aber auch 

z 

Sache des Konstrukteurs, 
FuB C so zu konstruieren, 
daB dasAusheben derFiiBe 
ohneSchwierigkeiten mog­
lichist. Hierausergibtsich, 
daB nicht nul' eine prak­
tische Tatigkeit in del' 
Handformerei, sondern 
auch eine solche in del' 
Schablonenformerei fUr 
den werdenden Ingenieur 
von groBerWichtigkeit ist. 

Abb.473 zeigt die fer-
Abb.474. Die HersteUung des Unterkastens. tige Form. Zu diesel' Form 

hat demnach der Modell­
bauer zu liefern: ein Schablonenbrett Al nach Abb. 470, ein Schablonenbrett Bl 
nach Abb. 474 und vier FiiBe C (Abb. 471) einschlieBlich Kreuz d nach Abb. 472. 

63. Fiihrungsstiick. 

Abb. 475 stellt auf der rechten Halfte die Werkstattzeichnung zu einem Fiih­
rungsstiick, auf der linken Halfte den ModellaufriB hierzu da. Da das Modell 
zylindrisch ist, laBt sich die Form gut schablonieren. Das bedeutet groBe Erspar­
nisse an Modellbauerlohn und Material. An Modellbauerlohn (Zeit) sind fUr das 
Modell '"" 26 Stunden, fUr Material '"" 0,200 cbm Modellholz anzusetzen. Die 
Herstellung del' Schablonen erfordert r-..I 61 / 2 Stunden Arbeitszeit, fUr Material 



Fiihrungsstiick. 171 

ist '"'"' 0,0250 cbm Modellholz in Anrechnung zu bringen, also del' vierte Teil 
Arbeitszeit und etwa del' zehnte Teil Holz beim Schablonieren gegenuber einem 
Modell. Allerdings muB beim Schablonieren an Formerlohn etwas mehr angesetzt 
werden, was abel' in del' Frage del' Modellanfertigung nicht ausschlaggebend 
sein kann. 

Del' Kernkasten muB angefertigt werden, ob die Form durch Modell odeI' 
auf Schablonenwege hergestellt wird, er ist darum in obiger Kalkulation nicht 
enthalten. 

Abb.476 zeigt das Bett zum Aufstampfen des Oberkastens. Nachdem del' 
Former seine Spindel Al gestellt, sein Koksbett aufgefullt und den Herd auf-
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Abb. 475. Fiihrungsstiick. 

Rechte Hiilfte, Werkstattzeichnung. 
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Abb.476. Bett znm Aufstampfen des Oberkastens. 

gestampft hat, setzt er an die Spindel Al das Schablonenbrett Bl (Abb. 477) und 
schabloniert damit sein Bett zum Aufstampfen des Oberkastens im Unterkasten A 
(Abb.476) aus. Es sei auch hier nochmals darauf hingewiesen, daB die Schablone 
genau im Winkel von 900 zur Spindel stehen muB und dementsprechend am Spindel­
arm zu befestigen ist, denn beim AufreiBen aller Scha­
blonen fUr zylindl'ische Teile geht del' Modell bauer ,...-----.---,-......, 
stets von l\1itte Spindel aus. Die halbe Spindelstarke 
wird erst abgeschnitten, 
wenn del' Spindeldurch­
messer genau festliegt. Die 
an del' Schablone Bl (Abb. 
477) gekennzeichneteKan­
te a, dient dazu, den Ka­
stenschlussel (odeI' auch 
KastenfUhl'ung genannt) 
auszuschablonieren. Die 
Form del' Schablone ent-
spricht genau del' Vertie- AbbA77. Schablone zumAusdrehen Abb.478 . Schablone zum Aus· 
fung des Modellaufrisses des Bettes. schablonieren des Unterkastens. 

(Abb.475, linke Halfte). 
Ist die Vel'tiefung im Herd nach Abb. 475 hergestellt, so wird sie mit Streusand 
bedeckt, del' Oberkasten aufgesetzt, aufgestampft, EinguB- und Steigtrichter 
angeschnitten, dann del' Kasten abgehoben und gewendet, damit del' anhangende 
Ballen abpoliert werden kann. 

Alsdann nimmt del' Former die Schablone A2 (Abb.478) und setzt sie 
wieder genau im Winkel von 900 an den Spindelarm. Del' Former entfernt 
vorerst allen ubel'flussigen Sand und arbeitet sich in senkrechtel' Richtung 
langsam so weit heruntel', bis Kante a, del' Schablone die Schlusselkante a, im 
Untel'kasten (Abb.481) bel'uhl't. Diese Kante dad nicht verletzt werden, da sie 
dem Obel'kasten als Fiihrung dient. Da beim Schabloniel'en die Schneidflachen 
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groBer Schablonen stark leiden, istes empfehlenswert, diese mit Blech (Abb.477 
und 47S) zu beschlagen. 

Bei Abb.479 ist der Schnitt durch den fertigen Unterkasten ersichtlich. 
Abb. 4S0 zeigt den Kernkasten zum Aufstampfen del' Kerne, die zur Her­

stellung der Form benotigt werden. Die Verbindung des auBeren Ringes mit 
der Nabe (Abb. 475, rechts) ist durch sechs Rippen hergestellt. Wollte man einen 
ganzen, hal ben odeI' drittel Kernkasten machen, so miiBte eine Menge Holz ver­
schnitten werden und die Bearbeitung der Kernkasteneinzel­
teile erforderte mehr Zeit als notig, da mit einem Sechstel 
Kernkasten dem Former vollstandig gedient ist. Die Kern­
teilung geht von Mitte zu Mitte Rippe. Die Anfertigung 
des Kernkastens muB genau vor sich gehen, da die sechs 
aneinandergesetzten Kerne genau in die Kernfiihrung passen 
miissen, um einen geschlossenen ganzen Kern zu bilden. 

." . 
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Abb. 479. F ertiger Unterkasten. Abb.480. Kernkasten zum 
Modell uach Abb. 475 linke 

Halfte. 

Der Kernkasten setzt sich nach Abb.4S0 zusammen aus dem eigentlichen 
Boden d, der unten mit zwei Verstarkungsleisten versehen ist. Auf diesem Boden 
reiBt sich der Modellbauer genau sein Sechstel Kern auf minus 1/2 mm auf beiden 

Abb.481. Schnitt durch die ausgegossene Form zum Werk· 
stiick nach Abb. 475 rechte Halfte. 

Seiten. Diese seitliche Schwachung 
der Kerne hat den Zweck, daB der 
Former beim Einlegen der Kern­
stiicke nicht etwa zu schaben 
braucht. Es ist dieses Knappel'­
halten des Kernes also nur eine 
VorsichtsmaBregel des Modellbauers, 
um dem Former gegebenenfalls un­
notige Arbeit zu ersparen. 

Auf diesem Kernkastenboden 
d bauen sich nun der Reihe nach 
die einzelnen Teile auf.e ist das 
auBere Segmentstiick, t sind die 
beiden Seitenwande, g und h sind 

ebenfalls Kreissechstel, die vier Leisten i dienen den Seitenwanden t als 
Fiihrung, damit diese beim Kernaufstampfen nicht seitlich verschoben werden. 
Auf jeder j-Seite sitzt eine halbe Rippe b von 9 mm Starke, so daB sich also beim 
Zusammensetzen der Kerne eine Rippenstarke von ISmm ergibt. Die obere 
Flache des Kernes wird mit einer Schablone c abgezogen. Der Kernkasten ist 
in seinen Einzelteilen durch Diibel und Schrauben so verbunden, daB er beim 
Zusammensetzen immer wieder in seine richtige Lage zu sitzen kommt. Abb.4S1 
gibt die fertige Form im Schnitt wieder. Sobald der Unterkasten nach A (Abb. 479) 
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ausschabloniert ist, entfernt der Former die Spindel AI' indem er sie aus dem 
eingestampften Spindelfiihrungslager heraushebt, setzt wieder einen Holzdorn m 
von 50 mm Durchmesser = Spindelstarke in die entstandene Offnung, damit beim 
Aufstampfen des 50er-Loches kein Sand in das Spindelfiihrungslager fallt, und 
setzt seinen Bohrungskern l so tief ein, daB dieser noeL etwas Fiihrung im Ober­
kasten erhalt. Alsdann werden die sechs Kerne D eingesetzt und der Oberkasten B, 
der durch die Schliisselkante a gefiihrt ist, aufgesetzt. Die Spindeloffnung im 
Oberkasten muB ebenfalls zugestampft werden, damit sich Kern l beim GieBen 
nicht hebt. 1m Unterkasten A (Abb.481) miissen dann wieder die Windpfeifen 
eingesetzt werden, wie die angegebene Pfeilrichtung zeigt. 

64. Planscheibe. 
Die genaue Lage der in die Form einzulegenden Kerne wird in den meisten 

Fallen durch Kernfiihrungen erzielt. Allerdings kommt es auch in der GieBerei­
praxis vor, daB sich Kerne in der Form ineinanderfiihren. In einem solchen Falle 
befinden sich dann die Kernfiihrungen an den 
tragenden Kernen. Handelt es sich nun darum, 
in einer Form moglichst viele gleichmaBige Kerne 
anzubringen, so kann man auch einen anderen 
Weg einschlagen, der den V orteil bietet, daB 
man durch ihn noch ganz erheblich an Modell­
kosten spart. Nachstehend soll das Einsetzen 
von Schlitzkernen in die Form zu einer Plan­
scheibe erlautert werden. 

Abb. 482 zeigt die Werkstattzeichnung zu 
dieser Planscheibe, in welcher sechsunddreiBig 
Schlitze, 50 X 20 mm, eingegossen werden sollen. 
Es wird angenommen, daB es sich nicht um 
Massenherstellung derartiger Planscheiben han­
delt, sondern um ein ErsatzguBstiick, welches 
schabloniert werden solI, um mit moglichst ge­
ringen Modellkosten auszukommen. 

Abb.483 gibt den bekannten ModellaufriB Abb.482. Werkstattzeichnung zu einer 
wieder. Der schraffierte Teil kennzeichnet die Planscheibe. 

Bearbeitungszugabe. Bei diesem ModellaufriB 
sind die Schlitzkerne nicht aufgezeichnet, weil Kernmarken zur Fiihrung der 
Kerne bei dieser Ausfiihrung nicht in Frage kommen. 

Abb.483. Modellaufri13 zur Planscheibe nach 
Abb.482. 

'" 

Abb. 484. Ausschablonieren des falschen Bettes zum 
Aufstampfen des Oberkastens. 

Die schablonenmaBige Herstellung der Form zur Planscheibe nach Abb. 482 
uni 483 geht in der iiblichen Weise vor sich. Der Former befestigt das Schablonen­
brett B (Abb. 384) an die Spindel und schabloniert mit dieser Schablone das 
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Bett zum Aufstampfen des Oberkastens D (Abb.489) aus dem Herd aus. Dann 
setzt er die Modellnabe E (Abb.485) iiber die Spindel, bringt dim Oberkasten D 
auf den Herd und stampft diesen auf. Nachdem del' Oberkasten abgedeckt ist, 
wird die Nabe E wieder entfernt und das Schablonenbrett C (Abb.486) an del' 

N Spindel befestigt und 

N 
mit diesel' Schablone die 
Eisenstarke aus dem Un­
terkasten (Herd) A aus­
scha bloniert. 

DanundieKernmit­
ten genau radial zur Mitte 
Spindel liegen, muG del' 
Modellbauer demFormer 
eine Schablone anferti-

Abb. 485. Nabe E Abb.486. Ausschablonieren des Unterkastens (Herd). 
zum iJberstecken gen, welche es diesem er-
tiber die Spindel. moglicht,dieKernegenau 

und del' Zeichnung entsprechend einzulegen. Diese Schablone F, die aus Abb. 487 
ersichtlich ist, besteht aus starkem Zeichenpapiel'. Die Schablone deckt in den 
seltensten Fallen die Form; man begniigt sich in del' Regel mit einem Kreisaus­
schnitt, den man je nach GroBe des GuBstiickes vier-, sechs-, acht- und mehrmals 

abtragt. 1m vorliegenden Faile wiirde sich ein viermaliges 
Abtragen notig machen. Die Schlitze schneidet man etwa 
1 mm groBer im Umfang aus dem Papier heraus. Del' Former 
legt nun zum Einlegen del' Kerne die Papierschablone auf 
den Boden des ausschablonierten HeI'des (A) auf und steckt 
die einzelnen Kerne a (Abb. 489), welche mit StiftlOchern 
vel'sehen sind, in den Offnungen fest. Sind die Schablonen 
richtig geschnitten, fiigen sich also die vier Sektoren gut 
zusammen, so ist es dem Former eine Leichtigkeit, die 

Abb.487. Papierschablonen sechsunddreiBi2: Schlitzkel'ne genau einzusetzen. 
zum Einsetzen der K emea ~ 

(Abb.489). Um Zeit bei del' Herstellung del' Schlitzkerne zu gewin-
nen, fertigt man einen Kernkasten an, in welchem del' Kern­

macher mehrere Kerne auf einmal herstellen kann, wie auf Abb. 488 ersichtlich ist. 
Abb. 489 gibt den Schnitt durch die ausgegossene Form mit den eingesetzten 

und angestifteten Kernen a wieder. - Wenn man bei diesel' Schablonenarbeit 
die einzelnen Schlitzkerne in Kernfiihrungen gefiihrt hatte, so ware das Aus-

Abb. 488. Kemkasten mit auigestampften 
Schlitzkemen. 

Abb.489. Schnitt durch die ausgegossene Form. 

schablonieren del' Form bedeutend umstandlicher gewesen. Hatten abel' gar die 
Kerne, wie dies leicht und haufig vorkommt, nicht genau in die Kernfiihrnngen 
gepaBt, so ware auch noch die Mehrarbeit, welche das Abfeilen del' Kerne bean­
sprucht, mit einzukalkulieren gewesen. 
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65. Fundamentring. 
Ob man zu einer Form einen Sand- oder Lehmkern verwendet, hangt lediglich 

von der Konstruktion des Kernes abo In del' Regel verwendet man Lehmkerne 
(gemauerte Kerne), wie bereits schon erwahnt, bei groBen Kernen, da letztere 
widerstandsfahiger sind. Abb.490 gibt die Werkstattzeichnung zu einem Fun­
damentring wieder, welcher im Inneren eine kreisformige Aussparung besitzt, die 
durch acht Rippen unterteilt ist. 

Wenn auch die Konstruktion in formtechnischer Hinsicht keine Schwierig­
keiten aufweist, so kann man doch bei del' Herstellung des Kernes zwei Wege 
einschlagen. Nach del' Bauart des Kernes 
richtet sich auch die Ausschablonierung 
del' Form, da j a in del' Form die Kernlage­
rung bzw. Kernfuhrung vorhanden sein 
muB. 1m vorliegenden FaIle besteht die 
Moglichkeit, entweder einen zylindrischen 
Lehmkern zu verwenden, wie Abb. 4.91 
zeigt, oder aber man verwendet acht Seg­
mentkerne aus Lehm nach Abb.492. 

Die Herstellung der Form bei der Ver­
wendung eines zylindrischen Kernes geht 
wie folgt vor sich: 

Del' · Former stellt seine Spindel a 
(Abb. 494) wieder lotrecht in den Herd Abb.490. Werkstattzeichnung zu einem Funda-
und schabloniert aus dem Herd A mit mentring. 

Schablone C das Bett zum Aufstampfen 
des Oberkastens F (Abb.495) aus . Beim Aufstampfen des Oberkastens F 
muB der Former einen oder mehrere EinguBtrichter G und Steigtrichter H an­
schneiden. Wenn nun kein entsprechend runder Formkasten vorhanden ist, 
wird man aus wirtschaftlichen Grunden selbstredend den Oberkasten F nicht 

Abb. 491. Schablonierter Lehmkern. 

weiter aufstampfen, als notig ist, d. h. nur so 
weit, daB der Lehmkern genugend gedeckt ist. 

Abb. 492. ' / , Sandkern. Abb. 493. Kernkasten zu 
einem ,/, Sandkern. 

1st der Oberkasten aufgestampft, so wird er abgehoben, gewendet, poliert 
und geschwarzt. Alsdann setzt del' Former Schablone B (Abb. 496) an den Spindel­
arm und schabloniert mit dieser Spindel die Profilierung des Unterkastens A 
einschlieBlich del' Kernfuhrung m nach ModellaufriB Abb.497 aus. Del' aufge­
mauerte Lehmkern E, welcher zur Herstellung del' Form nach Abb.495 ver­
wendet werden solI, ist aus Abb.491 ersichtlich. Die Herstellung des Kernes 
geht etwa wie folgt VOl' sich: 

Del' Kernmacher stellt seine Spindel in einen "Konigsstuhl" (ein Wagen mit 
Schabloniervorrichtung) und legt auf eine mit Lehm bestrichene Platte einen 
ent.sprechend groBen Rost d, welcher mit zwei odeI' vier Trageisen (Anhangeeisen) e 
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versehen ist. Auf diesen Rost d baut del' Kernmacher seine Steine auf und rechnet 
den Durchmesser des Mauerwerkes so viel kleiner, daB er ringsherum noch etwa 
25 mm Lehmschicht c auftragen kann. An del' Stelle, wo del' Kernmacher die acht 

.A.bb. 494. Bett zum Ausstampfen des Oberkastens. .A.bb. 495. Schnitt durch die ausgegossene ]'orm, bei 
Verwendung eines Lehmkernes nach .A.bb. 491. 

Rippen J (Abb.499) einsetzen muB, also an del' kreisformigen Rundung des 
Kernes, werden Lehmsteine verwendet, well del' Kernmacher mit einer Sage 
(Fuchsschwanz) die Offnung zum Einsetzen del' Rippen einschneiden mnB. 

Nach dem Auftragen del' Lehm­
schicht c wird Schablone D (Abb. 491) an 

~'~90' 

A'----~~~ 

m 

.A.bb. 496. .A.usschablonierter Unterkasten zur Form 
nach .A.bb. 495. 

Abb.497. Modellaufril3 bei Benutzung 
eines Lehmkernes nach Abb. 495. 

den Spindelarm befestigt und damit die auBere Profilierung des Kernes 
gezogen. Da del' Kern in del' Form genau waagerecht liegen muB, befindet 
sich auch unter dem Rost d noch eine Lehmschicht c, welche ebenfalls mit 

.A.bb. 498 u. 499. Draufsicht auf 
den Lehmkern E und Modell­

rippe J. 

Schablone D abgezogen wird. 
Abb. 498 zeigt die Draufsicht auf den fertigen Lehm­

kernE. Abb. 499 zeigt die Modellrippen J, von welchen 
dem Kernmacher zwei bis drei Stuck anzuliefern sind. 
Die Form nach Abb. 495 setzt sich zusammen aus dem 

Unterkasten (Herd) A, dem 
J-o--- 1000· nicht ganz aufgestampften 
I - SOO· Oberkasten F, aus dem Ein-

~ W /5:>1 \ guBtrichter G und dem Steig-' 
.. ~..--,--_S;?--,,-; __ ...,\ trichter H. Die Schlusselkante 

f-g dient dem Oberkasten F 
Abb. 500. ModeIlaufriB bei wieder als Fuhrung . 
verwendu~~r:~~.Segment. Del' Modellbauer hat zur 

Herstellung diesel' Form zu 
liefern: ein Schablonenbrett C nach Abb. 494, ein Schablonenbrett Bnach Abb.496, 
eine KernschabloneD nach Abb. 491 und zwei bis drei Modellrippen nach Abb. 499. 

Del' zweite Weg, welcher zur Herstellung del' Form beschritten werden kann, 
ist, wie schon erwahnt, die Verwendung von Segmentkernen. In diesem FaIle 
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stellt sich nach Abb. 500 und 501 die Ausschablonierung der Form etwas anders. 
Der Former zieht mit Schablone J (Abb.501, obere Schraffur) sein Bett zum 
Aufstampfen des Oberkastens F, welcher im 1nneren mit der Oberkante des 
Kernes C1 abschneidet. Die Schablone zum Ausschablonieren des Herdes A hat 
die Profilierung der unteren Schraffur und geht ebenfalls bis Oberkante der 
Kerne c1 , ~o daB sich an dieser Stelle die beiden Kerne decken und die Segment­
kerne C1 mithin fest in der Form liegen. Bei geoffneter Form, also wenn der Ober­
kasten F abgehoben ist, lassen sich die Segmentkerne sehr gut einlegen. Abb. 492 
zeigt einen Segmentkern mit eingeleg­
ten Eisen, Abb. 493 den zweiteiligen 
Kernkasten K, dessen Wande durch 
die Leisten l verstarkt sind. 

Es wirft sich nun hierbei die Frage 
auf, welche Kernanfertigung ist vor­
teilliafter. Die Herstellung des zylin­
drischen Kernes nach Abb. 491 ist kost­
spieliger, aber man muB auf der an­
deren Seite· berucksichtigen, daB zur 
Herstellung dieses Kernes nur ein Scha­

Abb. 501. Herstellung und Schnitt durch die Form 
mit eingelegten Segmentkernen. 

blonenbrett D erforderlich ist, zuzuglich der zwei oder drei Modellrippen J 
(Abb.499), die Modellkosten also sehr gering sind, und der Former nur einen 
Kern einzulegen hat. Anders liegen die Verhaltnisse bei der Verwendung von 
Segmentkernen nach Abb. 492 und 493. Hier ist ein Kernkasten erforderlich. 
Der Kernmacher muB acht Kerne anfert.igen, der Former ebensoviel einlegen und 
genau ausrichten. Wahrend bei einem Kern nach Abb. 491 keine Kernzusammen­
stoBe, also GuBnahte, in Erscheinung treten, lassen sich diese bei der Ausfuhrung 
in Segmentkernen nach Abb.492 und 493. selbst bei einwandfreier Arbeit des 
Formers, nicht vermeiden. Trotzdem wird man Segmentkernen den Vorzug 
geben, weil die Materialkosten und auch der Arbeitslohn fur den Kern E nach 
Abb. 491 zu hoch sind. 

66. Zylindrisches Zwischenstiick. 
Abb. 502 zeigt die Werkstattzeichnung zu einem zylindrischen Zwischensti.ick, 

Abb.503 den ModellaufriB hierzu. Hier setzt sich die Form aus drei Teilen zu­
sammen: aus dem Unterkasten, dem Mantelkasten (mittlerem Kasten) und dem 
Oberkasten. Wah rend Kern a nur im Unter­
kasten Fuhrung bekommt, fuhrt der Modell­
bauer den Kern b im Kern a und im Ober­
kasten. Die Herstellung der Form geht wie 
folgt vor sich: ~ 

Der Former stellt seine Spindel von '" 
60 mm Durchmesser, flillt sein Koksbett auf 
und stellt seine Windpfeifen. Dann wird 
der Herd planiert. 

Abb.504 zeigt Schablone D zum Aus­
drehen der Mantelkastenfuhrung. 1st die 
Schlusselfuhrung h (Abb. 513) ausschablo­
niert, so wird ein entsprechend passender 

E iJl 

- - J.ckt: :::::::::=~~~tJ­
~f 

15 15 

Mantelkasten B (Abb. 511) ausgesetzt, voll- Abb.502. Werkstattzeiclmung zu eiuem Zwi-
gestampft und mit Schablone E (Abb. 505) schenstiick. 

Lower, Modellbau. 12 
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das falsche Bett zum Aufstampfen des Oberkastens sowie die Schliisselkante b 
zu deren Fiihrung ausschabloniert. 

1st der Mantelkasten mittels Schablone E, wie Abb. 505, rechts zeigt, aus­
schabloniert, so wird die Schablone nebst Spindelarm von del' Spindel abgezogen 
und Kernmarke F (Abb. 506) iiber die Spindel gedeckt. Befestigt braucht diese 

I::: Kernmarke nicht zu werden, da sie ja rund 
~ ist, und ein Verdrehen um ihre Achse 
\? ~ keinen Nachteil bringt. Es empfiehlt sich, 
~ auch diese Schablone mit Blechstreifen, wie 

1~ - bei (Abb.477) gekennzeichnet, zu beschlagen, 
damit sich die schragen Kanten durch den 
scharfen Sand nicht zu sehr abnutzen. 

Abb. 503. ModeUaufriO. 

-4-tk--- 730 ----.;""'!-! ...... -250 ~ 

720 ----1 

l:. 
Abb. 504. Schab lone zum Anschneiden 

der M antelkastenfiihrnng. 

Auf Abb.505, links sehen wir den aufgestampften Oberkasten C. Del' an­
hangende Ballen C1 wird durch einen Rost G wieder gehalten und diesel' mittels 

::-' =/#.~ .I',h:'= 

~I /~ C /.rp,,-, -'/. 

_ w z:: ..1,:= "p 

~- /"- # '" 

, " .. - -
-, ... _ ' .... ;::, s:i 

C, 

.. 
C 
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_-\.bb. 505. Linke Halfte. Oberkasten mit anhiingendem BaUen. 
Rechte H alfte. Schablone E. 

Abb. 506. tJber die Spin­
del gesetzte Kernmarke F. 

Eisenstangen von del' Oberflache des Oberkastens aus in eine feste SteHung 
gebracht. 

Wie auf Abb. 503 zu sehen ist, wird der 1nnenraum im unteren zylindrischen 
Teil des GuBstiickes mittels Kern a und der Durchgang durch den Stutzen durch 
Kern b hergestellt. Um diese Kerne herzustellen, benotigt del' Kernmacher zwei 
Kernkasten. 

Auf Abb. 509 sehen wir den Schnitt durch den Kernkasten zum Aufstampfen 
des Kernes b (Abb.509). Der Kernkasten ist .dreiteilig. Er besteht aus dem 
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Boden I, der durch aufgeschraubte Leisten 11 verstarkt ist. In diesen Boden ist 
die Nabe g mit losem Ring hI und vier Rippen i sowie der aus mehreren aufeinanclcr-

r ., 
j - ~~--------~----~---

Abb.507. Schnitt durch den Kernkasten 
zum Kern h (Abb. 513). 

Abb.508. Draufsicht auf den Kern­
kasten (Abb. 507). 

geleimten Segmenten bestehende Kernkastenkranz l eingefalzt. Der obere Teil e der· 
Kernkasten entspricht cler Kernmarke F (Abb.505 
und 506), ist, dementsprechend kegelig ausgedreht 
und mittels Falz mit dem Teill verbunden. Wahrend 
Teil e des Kernkastens in vertikaler Pfeilrichtung 
abgehoben wircl, wird Teil l in horizontaler Richtung 
abgenommen. Bei Abb. 508 finden wir die Teilung 
des Kernkastenmittelstuckes e bei d--d. Die vier 
Rippen i sind 16 auf 18 mm konisch gehalten, da­
mit sie sich in der angegebenen Pfeilrichtung gut 
aus clem aufgestampften Kern herammehmen las­
sen. Beim Herausnehmen cler Nabe g mit clen an­
gesetzten Rippen i ist naturlich der Flansch hI Abb.509. Schnitt durch den Kern. 

im Wege. Derselbe bleibt aus cliesem Grunde lose 
uncl wird, wie auf Abb. 508 zu sehen ist, in verschieclene Teile geschnitten. 

Abb.510. S.chnitt durch den Kern- Abb.511. Ausschablonieren der Eisenstarke aus dem Mantel-
kasten mit aufgestampftem Kern a kasten B (Abb. 513). 

(Abb.513). 

Dabei wircl ein Teil k SO geschnitten, daB er sich in cler Pfeilrichtung hereinziehen 
laBt, und es darf keinel' der Teile 1 bis 5 ein graBeres MaB m aufweisen als cler 

12* 
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obere Durchmesser der Nabe g = 210 mm (Abb. 507) ist, da sonst die einzelnen 
Teile nicht aus dem aufgestampften Kern zu entfernen sind. 

Abb. 510 zeigt den Schnitt durch den Kernkasten zum Kern a. Auch dieser 
Kernkasten besteht aus drei Teilen, wie auf der Abbildung zu sehen ist. Um dem 

Kern eine Versteifung zu geben, werden 
der Form entsprechend gehrochene 
Drahte eingelegt. 

Nun zur Form selbst. Wie schon 
erwahnt, wird mitt-els Schablone E 
(Abb. 505) der Mantelkasten ausscha­

",zsu;' bloniert, Kernmarke F eingesetzt und 
der Oberkasten C aufgestampft. 1st die­
ser ArbeitsprozeB erledigt, so wird der 
Oberkasten abgehoben und mit Scha­
blone H (Abb. 511) die Eisenstarke 

Abb. 512. Herdschablone D und ausschablonicrter Herd. 

(Wand starke ) aus dem Mantelkasten ausschabloniert, alsdann dieser Kasten entfernt 
und an denSpindelarm, Scha bloneD(Ab b. 512) , mit angeschraubtemTeil Dl befestigt. 

Mit dieser Schablone wird die Fiihrung des Kernes b (Abb.509) und der 
untere Flansch des GuBstiickes aus dem Unterkasten (Herd) ausschabloniert. 

ij'~#/"i"$~// 
/At' .;;- /// ~ -P7-;3./~ 
'-::/,::~C~~~ 
.,;:,4/.:;/,-> ::-Mc:;Y"= 
;/?/~#/.;- ....... ~ 

Abb.513. Schnitt durch die ausgegosscne Form. 

Das Fertigmachen der Form 
nach Abb. 513, geschieht wie 
folgt: 

Herausnehmen der Spindel, 
Einsetzen des Kernes b (Abb. 509) 
in den Unterkasten A, Aufset­
zen des Mantelkastens B, Ein­
setzen von Kern a, Aufsetzen 
des Oberkastens und Einfiihren 
von Kern a in diesen. Die Luft 
von Kern b wird in der Pfeil­
richtung durch das Koksbett 
abgeleitet. Die Luft von Kern 
a kann, wie angegeben, durch 
den Oberkasten oder aber durch 
Kern b und das Koksbett er­
folgen. Jist der EinguB-, K 
der Steigtrichter. 

Zur Herstellung der Form sind vom Modellbauer anzufertigen: ein Scha­
blonenbrett D (Abb. 512), ein Schablonenbrett E (Abb. 505), eine Kernmarke F 
nach Abb.506, ein Kernkasten nach Abb. 507, ein Kernkasten nach Abb.510, 
eine Schablone H nach Abb. 511 und ein loser Schablonenteil Dl nach Abb. 512. 

67. Sattelsttick. 
Die Herstellung der Form zu einem Sattel (Gesenk) nach Abb. 514 bereitet 

bei Verwendung eines Modells keine Schwierigkeiten, aber die Herstellung eines 
Modells ware mit groBen Kosten verkniipft, weil die Bearbeitung der vorderen 
Wand, bei welcher der Radius von 1900mm eingehalten werdenmuB, sehr vielZeit 
erfordert. Man mitBte hierfiir mindestens zw6lf Arbeitsstunden in Ansatz bringen, 
da es sich allermeist um Handarbeit handelt. 
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Es ist daher vorteilhafter, wenn man das eigentliche Bett ausschabloniert 
und den Kasten selbst ohne die gewolbte Wand zusammenschraubt. 

Dieses Beispiel zeigt wieder eine Vereinigung von Modell- und Schablonen­
formerei, also eine Methode, die in del' Praxis sehr oft angewendet wird. 

Die Herstellung del' Form erfordert etwas geschicktes Arbeiten, denn del' in 
Abb.514 angegebene Radius von 1900 mm muB genau eingehalten werden, da 
diese Flache als Matrizenflache an-
gesprochen werden muB. 

Del' Former stellt nach Abb. 515 
seine Spindel a in den Herd (Unter­
kasten) wieder genau lotrecht ein, 
wobei das Mittel del' Wolbung auf 
del' Achsenmitte liegt. 

Abb. 516 gibt die Schablone C 
mit Ansatz D wieder. Letzterer 
ist an das Schablonenbrett ange­
schraubt, also abnehmbar. Scha­
blonenbrett emit Ansatz D wer­
den nun an dem Spindelarm be­
festigt und mit diesel' Schablone 
das Bett zum Einbauen des Modells 
in den Unterkasten A (Abb. 517) 
ausschabloniert. Hierbei wird nicht 
etwa vollstandig rund odeI' halb­

Abb.514. Werkstattzeichnung zu einem Gesenk. 

rund ausschabloniert, sondern nur auf eine Breite von etwa 1500 mm (1200 mm 
auBeres KastenmaB), also so breit, daB del' Kasten, welcher als Modellteil 
angefertigt ist, eingesetzt werden kann. 

Nachdem die Wolbung von 1900 mm einschabloniert ist, wird del' gewolbte 
Ballen abgestreut, Leiste D von Schablone C (Abb.516) losgeschraubt und 
mit diesel' Schablone die Wandstarke B (von 60 mm) auf den Ballen auf­
schabloniert, wie Abb.518 
zeigt. Die obere Vertiefung 
von 50 mm dient wieder als 
Kastenfiihrung. Del' Ober­
kasten kommt also immer 
wieder in die gleiche Lage ) .-~-J),I) ( 1 / -1 -,. ~~ ' :::: 

zu sitzen, was fill das Ein- '7 Lr~~ l-) l ~( /\/,',:: ) b ..-" ("-.-/ '- /_. -~ "'\ 
halten del' Eisenstarke von ..,) ----. __ ( ) :. \ --:>' 
Wichtigkeit ist. } ~1900../ ,( \A'\ ::;; ~ j l l ( 

Abb. 517 gibt den . ..:::--; J .- . \ " 
Schnitt durch den Herd ~! a~f)' \? /I \ ( ) ) -"",.1..../ _-....... _ _ -=( __ ::--..; <:r '07' 
(Unterkasten) A mit einge- '1 ~ -" -- ~ ---.J '-< \ ~ \ 1-........-\.,. .......... I ..---, __ .... ,...- -

bautem Kasten, Abb. 518 
die Draufsicht auf den Un­
terkasten wieder. 

Abb.515. Bett zum Aufstampfen des Ballens Q und des Oberkastens P 
nach Abb. 519. 

Nach Abb.518 besteht das Modellteil aus den beiden gekropften Seiten­
wanden E und F, aus del' Kopfwand G, del' mittleren Rippe L, aus den Leisten H, 
J, K und N, sowie aus dem Boden 0 (Abb.517). 

Wie aus Abb. 518 ersichtlich, laufen die beiden Modellseiten E und F auf 
den Ballen von 1900 mm Radius (Abb. 517) auf, die Rippe Lund die Leiste N 
hingegen auf del' aufgestampften Eisenstarke B (Abb. 517 und 518). 
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Sobald das Modell eingest.ampft ist, wird die obere Flache des Unterkastens A 
mit Streusand abgestaubt und der Oberkasten P (Abb. 519) aufgestampft. Dieser 

11 Oberkasten nimmt den Hohl-

a 

Abb.516. Schablonenbret.t. 

raum des Sattelstuckes in Form 
eines anhangenden Ballens Q in 
sich auf. Wie Abb. 519 zeigt, 
wird der Ballen Q durch einen 
eingelegten Rost und dieser' 
wieder mittels Trageisen mit 
dem Oberkasten P verbunden. 

BeimAufstam pfen desOber­
kastens mussen der EinguB­
trichter R und der Steigtrichter 
S mit angeschnitten werden. Je 
nach der GroBe des GuBstuckes 

kann man eine beliebige Anzahl EinguB- und Steigtrichter aufsetzen. Man kann 
auch den EinguBtrichter R in einen nochmals aufgebauten kleineren Formkasten 
weiterleiten und dort abschlieBen lassen. 

Abb. [,Ii. Schnitt. durch den Herd A (Unterkasten) 
mit eingestampften l\'Iodellteilen. 

Abb.518. Draufsicht auf die eingestampften 
Modellteile. 

Sobald der Oberkasten P aufgestampft ist, wird derselbe abgehoben, ge­
wendet und gieBfertig gemacht. 

Um den Unterkasten A in seiner Form fertigzustellen, muB der Former den 
Modellkasten zuerst entfernen und nachher 
die aufgelegte Eisenstarke B (Abb. 518) f( s 

R 

Abb. 519. Aufgestampfter Oberkasten mit an· 
hiingendem Ballen. 

Abb. 520. Schnitt durch die ausgegossenc Form 
zum Werkstiick nach Abb. 514. 

fortnehmen, was sich sehr leicht ausfUhren laBt, da ja zwischen dem eigentlichen 
Ballen A und der aufschablonierten Wandstarke B Streusand aufgetragen ist. Nach 
dem Auspolieren des Unterkastens A wird die Form gieBfertig gemacht, d. h. der 
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Oberkasten P auf dell. Unterkasten A aufgesetzt, die Form gentigend beschwert 
und ausgegossen. 

Abb. 520 zeigt den Schnitt durch die ausgegossene Form mit EinguBtrichter R 
und Steigtrichter S. 

An Hand dieses einfachen Beispiels ist zu sehen, wie Modellbauer und Former 
zusammenarbeiten mussen. Wenn der Modellbauer seine Schablone a genau von 
Mitte Spindel a anzeichnet, und der Former seine Schablone genau an den Spindel­
arm ansetzt, wobei Bedingung ist, daB die obere Kante der Schablone genau 
horizontalliegt, d. h. mit der senkrechten Spindel genau ill Winkel von 900 steht, 
so muB das Bett genau ausschabloniert werden. 

Es empfiehlt sich, bei Schablonenarbeiten stets sog. GieBereizeichnungen mit 
in die GieBerei zu geben, also Zeichnungen, welche nur den GuBk6rper wieder­
geben und die MaBe klar und deutlich erkennen lassen. In der Praxis liegen doch 
einmal die Verhaltnisse so, daB der Modellbauer ausschlieBlich nach Zeichnung 
arbeitet, wahrend der Former sich nur dann der Zeichnung bedient, wenn Kerne 
einzulegen sind. GieBereizeichnungen mtissen daher besonders einfach und tiber­
sichtlich sein. 

68. Einlaufstutzen. 
Das Einschneiden von Einzelteilen in ausschablonierten Formen soIl niemals 

ohne Hilfsmittel geschehen, d. h. der Modellbauer muB dem Former soweit als 

Abb.521. Werkstattzeichnung zu einem Ein­
laufstutzen. 

Abb.522. ModeliaufriB zum Werkstiick 
nach Abb. 521. 

eben m6glich bei derartigen Arbeiten durch Hilfsmittel, seien es Richtleisten, 
MaBlatten usw., behilflich sein. 

Abb. 521 zeigt die Werkstattzeichnung zu einem Einlaufstutzen, des sen 
oberer Teil trichterf6rmig und dessen unterer 
Teil zylindrisch auslauft, ferner ist der AnschluB­
flansch gew6lbt. An dem runden K6rper befindet 
sich auBerdem noch ein Auslaufstutzen, welcher 
diagonal zur Mitte lauft. 

Aus Abb. 522 ist der ModellaufriB ersicht­
lich. Hierbei hat der Modellbauer bei A einen 
Ballen angeschnitten, um den Modellstutzen B 

d Abb.523. Modellstutzen "E" zum Modell-
un spater den Stutzenkern, tiberhaupt genau aufriB nach Abb. 522. 

in die Form einlegen zu k6nnen. An Modell-
einzelteilen muB der Modellbauer dem Former den zweiteiligen Stutz en, den 
gew6lbten Flansch von 1250 mm Radius und die beiden Schablonen zur Her­
stellung des zylindrischen Teiles der Form liefern. 
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Aus Abb. 523 ist der Modellstutzen B ersichtlich. Dieser Modellteil ist zweiteilig, 
damit der Former ein besseres Arbeiten hat, wie wir noch sehen werden. Etwas 
schwieriger ist die Herstellung des Modellflansches C nach Abb.524. Zur Her­
stellung dieses Flansches muB sich der Modellbauer einen Boden D nach Abb. 525 

Abb.524. Modellilanseh 800 mm 
aufierer Durehmesser zum Modell­

aufrifi naeh Abb. 522. 

anfertigen und auf dies en Boden nun die einzelnen 
Segmentstticke 1-6 genau aufpassen. Die Her­
stellung dieser Segmentstticke erfordert immerhin 
Zeit und muB auch genau sein, wenn sich am 
AbguB Imine Mangel herausstellen sollen. Wie auf 
Abb. 525 ersichtlich ist, befindet sich genau in der 
Flanschmitte im Boden ein Loch, welches der Spin­
del starke entsprechen muB. 

Die Herstellung der Form geht nun wie folgt vor 
sich. Der Former fiillt sich seinen Herd auf, fiillt also 
sein Koksbett auf und stellt seine Windpfeifen und 
seine Spindel ein. Auf diesen Herd E nach Abb. 526 
legt nun der Former seinen Rahmen D mit Flansch C. 
Dieses geschieht, indem der Former einfach seinenAuf­
ziehboden (Abb. 525) tiber die Spindel steckt, denn 
damit hat er ohne viel Mtihe sofort die Modellmitte. 
Nun wird der Rahmen bzw. der Flansch C bis Ober­

kante (Abb.526) aufgestampft, mit Streusand bedeckt und del' Mantelkasten F 
(Abb. 527) auf den Herd aufgesetzt und allseitig die Ftihrungspflocke einge­
schlagen. Alsdann spannt der Former die Innenschablone G an den Spindelarm 
und schabloniert mit dieser Schablone die innere Form des GuBsttickes aus. Da 
nun del' untere Flansch gew61bt ist, also Bogenform hat, kann der Former nur bis 

Abb. 525. Aufziehboden mit Modell­
flanseh C (Abb. 524). 

an die hochste Stelle des Bogens schabloniBren und muB 
den auf der rechten Seite del' Abbildung schraffierten 
Teil von Hand aus del' Form ausarbeiten. Nach Erledi­
gung dieses Arbeitsprozesses wird del' Oberkasten K 
(A b b. 530) aufgesetzt, ein Rost eingehangt und del' 0 ber­
kasten aufgestampft, wobei del' EinguB- und die Steig­
trichter mit anzusetzen sind. Damit nun der untere zy­
lindrische Teil des Oberkastens sich gut ausbebt, emp­
fiehlt es sich, auch den unteren Teil del' InnenschabloneG 
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Abb. 526. Herd mit aufgestampftem Boden und 
Flanseh C. 

(Abb. 527) seitlich mindestens 2-2,5 mm kegelig zu halten, damit sich der Former 
beim Abheben des Kastens nicht den ganzen Ballen verreiBt. Die Hauptschwierig­
keit in der Herstellung del' Form liegt nun am Fertigmachen des Unterkastens E, 
(Abb.530) bzw. des Mantelkastens F (Abb. 528). Der Former schabloniert zuerst 



Einlaufstutzen. 185 

wieder mit dem Schablonenbrett H aus dem Mantelkasten die Eisenstarke aus, 
und zwar auch hier bis an die hochste Stelle des Bogens. Die schraf­
fierte Eisenstarke hI muB del' Former wieder von Hand sauber herausschneiden. 
Nun muB del' Former im Mantelkasten F (Abb.529) den Modellstutzen B ein­
schneiden. Um dem Former hierbei die Arbeit zu erleichtern und damit del' Stutzen 
auch genau horizontal zu liegen kommt, d. h. das MaB von Oberkante GuBstuck, 
bis Mitte Stutzen muB 206 mm (200 plus 6 mm Bearbeitung) sein, fertigt del' Modell­
bauer ein WinkelbrettJ (Abb. 529) an, an welches del' hal be Modellstutzen Bbefestigt: 

Abb. 527. Herstelluug von lVIantelkasten F. Abb. 528. Ausschablonieren der Eisenstiirke aus dem 
lVIantelkasten. 

wird. Sobald del' Ballen rings um den Stutzen herum genugend weit angeschnitten 
und die untere Stutzenhalfte beigestampft ist, wird del' Winkel J an del' unteren 
Stutzenhalfte losgeschraubt und die obere Modellstutzenhalfte auf das Unterteil 
aufgesetzt und del' Ballen aufgestampft. Je nach del' GroBe des Ballens empfiehlt, 
es sich naturlich auch hier einen Rost mit Anhangeeisen einzulegen, damit man den 
Ballen beim Entfernen des Modellstutzens bessel' und ohne Beschadigung del' Form 
ausheben und einsetzen kann. 1st diesel' ArbeitsprozeB vollendet, dallll wird del' 
Mantelkasten F abgehoben und vom Herd (Unterkasten) del' Aufziehboden D 
mit Ring 0 (Abb. 525) abgenommen. Die M L 
Vertiefungen del' Rostleisten m (Abb. 525) 
mussen 1m Herd zugestrichen werden. 

Abb. 529. Einschneiden der :t>iodellstutzen B 
(Abb. 523) in den lVIantelkastcn. 

Abb. 530. Schnitt durch die ausgegossene Form 
des Werkstiickes nach Abb.521. 

Abb. 530 zeigt den Schnitt durch die ausgegossene Form, wobei E den Herd 
(Unterkasten), F den Mantelkasten, K den Oberkasten, L den EinguB- und lVI 
den Steigtrichter, A den angeschnittenen Ballen und 1 den Stutzenkern wieder­
geben. Hierbei laBt sich del' Oberkasten mit dem anhangenden Ballen schon 
schwieriger in Lehm herstellen, weil sich die untere Wolbung am Ballen bessel' in 
del' Form aufstampfen laBt. 

Etwas Vorsicht ist geboten beim Einlegen des Stutzenkernes 0, und es empfieLlt 
sich hierbei, daB sich del' Former beim Modellbauer ein Brett mit einem Ausschnitt 
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del' Eisenstarke anfertigen laBt, damit er beim Einlegen des Kernes feststE'llen 
kann, ob del' Kern nicht zu weit vorsteht und etwa beim Zudecken del' Form 
abgedriickt wird. 

Wollte man zum GuBstiick nach Abb. 521 ein Modell anfertigen, so wiirden 
sich die Kosten hierfiiI' ziemlich hoch belaufen und man miiBte entweder doch einen 
gewOlbten Aufstampfboden von 1250 mm Radius odeI' abel' zum mindesten eine 
entsprechende Schablone mitliefern und del' Former miiBte sich mit diesel' Scha: 
blone den Herd gewolbt abziehen, damit er iiberhaupt das Modell aufstampfen 
konnte . 

69. Gehauseunterteil. 

Abb; 531. Werkstattzeichnung zu einem Gehauseunterteil. Die Herstellung eines 
Modells ware sehr kostspielig und wiirde den Preis des GuBstiickes stark beein­
trachtigen. Wahrend die Form fiir die auBere Ummantelung in Sand schabloniert 
wird, soU del' Kern fUr die innere Form des GuB'stiickes in Lehm hergestelltwerden. 

Abb.532 zeigt die Teildraufsicht auf das Werkstiick nach Abb. 531. 
Abb.533 gibt den ModellaufriB des zylindrischen Hauptkorpers sowie die 

Kastenteilung del' Form wieder. Nach Abb. 533 ist als Unterkasten C del' GieBerei­
herd anzusprechen, wahrend Dais Mantelkasten und E als Ober'kasten dient. 
Die einzelnen Kasten erhalten durch die Schliisselkanten F ihre Fiihrung. Die 
am ModellaufriB schwarz gekennzeichneten Teile gelten als Bearbeitungszugabe. 

Abb. 534zeigt den ModellaufriB an del' Stelle del' Nocken und Schrauben­
lappen, Abb. 535 den Schnitt Q-R nach Abb. 534. Hier hat sich del' Modellbauer 
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--I-bl>. 531. Werkstattzeichnung zu einem gul3eisernen Al>b.532. Draufsicht auf das Werkstiick nach 
Gehauseunterteil. Abb. 531. 

zwei Modellaufrisse angefertigt. ModellaufriB nach Abb.533 gibt die Kasten­
teilung wieder, wahrend del' ModellaufriB nach Abb.534 alle Modelleinzelteile 
zeigt, welche del' Modellbauer in gewisser Stiickzahl dem Former zum Aufbau del' 
Form mitliefern muB. AuBerdem geben die beiden Modellaufrisse dem Former 
ein klares Bild iiber den Aufbau del' Form. 

Wir sehen hier, daB del' Modellbauer dem Former den Aufbau del' Form 
angibt. Das heiBt nicht, daB del' Modellbauer hierbei kann selbstandig handeln. 
In Wirklichkeit diirfte abel' del' Former in den wenigsten Fallen gefragt werden. 
Den Aufbau del' Form wird stets del' Formermeister im Einvernehmen mit dem 
Modellbauer treffen, allerdings nur dann, wenn es sich urn mehrteilige und schwie­
rige Formen handelt, weil ja auch die GieBtechnik mit beriicksichtigt werden muB. 

Die Herstellung del' Form geht wie folgt VOl' sich: 
Del' Former baut seine Spindel a (Abb.536) wieder in den Herd, fUIlt sein 

Koksbett auf, stellt die notigen Windpfeifen und stampft den Herd C (Abb. 549) 
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auf. Alsdann wird Schablone T (Abb.536) an dem Spindelarm befestigt und 
mittels dieser Schablone die Kernfiihrung fUr den Lehmkern, die Vertiefung des 

lJ 

c 

Abb. 533. ModeUaufrill des zylinderischen Kor­
pers mit Kasteneinteilung. 

unteren AnschluBflansches und der Kasten­
schliissel F zur Fiihrung des Mantelkastens D 
angeschnitten (s. Abb.553). 

Abb. 534. Modellaufrill an der 
Stelle der Schraubeulappeu. 

Nachdem die Oberflache des GieBereiherdes 0 (Unterkasten) mit Streusand 
abgestaubt ist, werden in den ausschablonierten Durchmesser von 2200 mm acht 
Modellsegmentstiicke nach Abb. 540 eingelegt, alsdann wird der Mantelkasten D 
aufgesetzt. Da dieser Kasten im kleinsten Durchmesser auf 1700 mm ausschablo-

Abb. 535. Schnitt Q bis R (Abb. 534). 

Abb. 536. Schablonenbrett zum Uuterkasten C 
(Abb.549). 

\ I / 
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r......... ~ I : d-f~ol 
Abb. 537. Schablonenbrettzum MantelkastenD 

(Abb.549). 

niert ist, ware es in wirtschaftlicher Beziehung wieder falsch, wenn man diesen 
Mantelkasten voll ausstampfen wiirde. Der Former stellt in die Mitte des Kastens 
wieder einen zusammengeschraubten Blechmantel von etwa 1650 mm Durchmesser 
und stampft um den Blechmantel herum den Mantelkasten D auf. Wenn der Kasten 
aufgestampft und der Blechmantel entfernt ist, wird Schablone V (Abb.537) 
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an den Spindelarm gesetzt, mit dieser Schablone der MantelkastenD ausschabloniert 
und zu gleicher Zeit die Schliisselkante F zur Fiihrung des Oberkastens E (Abb. 549) 
angeschnitten. Schablone Vbesteht aus zwei aufeinandergeplatteten Brettern, welche 

---.9Z0-----,~1 

a 

in ihrer Verbindung verschraubt 
sein miissen. Die auf der Schablone 
eingetragenen MaDe sind von Mitte 
Spindel a (Abb. 538) aus gerechnet, 

'---------1000-----rl 

Abb. 538. Schablonenbrett zum Oberkasten E (Abb. 549). Abb.539. Schraubenlappen K (Abb. 534). 

da bei Schablonenarbeiten immer folgende Formel zugrunde gelegt werden muD: 

Durchmesser = Radius - 1/2 Spindelstarke . 

Falls der Modellbauer die Spindelstarke an der Schablone abschneidet, so muD 
er deren Durchmesser auf die Schablonenbretter mit Lackfarbe auftragen, so 

.' z. B.: 50er Spindel. Der an der Schablone V nach unten 

Abb.540. 
:\Iodellsegmentstiick. 

vorspringende und schraffierte Teil entspricht dem gleichen 
Teil an Schablone T (Abb. 536). Schablone V fiihrt sich 
also in der ausschablonierten Vertiefung im Unterkasten C 
(Abb.549). 

Oberkasten E (Abb. 549) wird am besten auf einem 
falschen Bett aufgestampft. Da bei dem beschriebenen 
ArbeitsprozeD keine Moglichkeit besteht, dieses falsche Bett 
vor dem Ausschablonieren des Mantelkastens D auf denselben 
aufzuschablonieren, muD dasselbe fiir sich hergestellt werden. 
Dieses geschieht, indem der Former sich an einer anderen 
Stelle der GieDerei eine Schabloniervorrichtung in der 
beschriebenen Weise einbaut. Zum Abschablonieren des 

falschen Bettes benutzt der Former das Schablonenbrett U (Abb. 538). Das 
unter b sich ergebende MaB muB sich der Modellbauer auf seinem Modell­
aufriD nach Abb. 533 abmessen. Bevor der Oberkasten aufgestampft wird, 
muD der Former die acht Modellschraubenlappen K (Abb. 539) auf den falschen 
Boden nach den angegebenen MaDen (Abb.534 und 540) aufsetzen. 

Abb. 541. Schrauben· 
nocken J mit Kern· 

Abb. 542. Bohrungskern C (Abb. 549). 

Bei den Schablonen 
T (Abb. 536), V (Abb. 537) 
und U (Abb. 538) finden 
wir bei MaE 920 mm ein­
geschlagene Nagel. Diese 
haben den Zweck, den 
Schraubenkreisdurchmes-

marke N (Abb. 534). ser genau im Formsand 
anzuzeigen. Die durch die scharfen Nagel im Formsand hergestellten Vertiefungen 
iibertragen sich beim Aufstampfen auf die Abdeckkasten und sind somit auch 
hier die Schraubenkreismitten iibertragen. 

Grundbedingung bei dieser Arbeit ist, daD die Oberkante der Schablonen­
bretter genau im Winkel von 900 zur Mitte der Spindelachse liegen. Fiir groBere 
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Schablonenbretter ist es empfehlenswert, anstatt deutschen Kiefernholzes amerika­
nisches zu verwenden, da dieses eine gr6Bere Festigkeit besitzt; auch solI man 
in dies em Falle die Schneidflachen der Schablonenbretter mit Blechstreifen be­
schlagen, wie Abb. 538 x zeigt. 

Abb. 541 zeigt den Schrau­
benlappen J mit Kernmarke N 
(Abb. 534), wovon del' Modell­
bauerebenfalls drei bis vierStiick 
anzufertigen hat. Diese drei bis 
vier Modellschraubenlappen muB 
der Former in den Mantelkasten 
D ebenfalls einschneiden. Die 
Einteilung von Mitte zu Mitte 

Abb. 543. Kernkasten zum Herstellen des Bohrungskerues "e" 
(Abb.549). 

Schraubenlappen geschieht mittels Teilkopf, wie solche in jeder GieBerei vorhanden 
sind. Schwieriger ist die Ubertragung del' Mitten in vertikaler Richtung. Aber 
auch hier weiB sich der Former zu helfen, indem er sich durch Einstecken von 
Stiften seine Mitten von Kasten zu 
Kasten iibertragt. Die an den Modell­
schraubenlappen J angebrachtenKern- / . 
markenNdienenzurFiihrungderKerne 
e (Abb. 549). Diese Kerne haben im 
bberkasten keine Fiihrung, da es na-

Oberkasten E in die acht Kerne e ein-
zufiihren. Aus diesem Grunde ist die 
Kernmarke N 60 mm hoch. Del' Ein-

_1 
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fiihrungsteil d der Kerne e (Abb. 542) 
entspricht dem Teil N (Abb. 534). 

Abb.544. Lehmkern zurn Gullstuck nach Abb. 531. 

Zur Herstellung dieser Kerne muG del' Modellbauer einen zweiteiligen 
Kernkasten nach Abb. 543 anfertigen. Dieser Kernkasten setzt sich zu­
sammen aus den Teilen h, welche aufeinandergediibelt sind, i, k und l. Die 
zusammengeleimten Kernkastenteile werden durch zwei Verstar­
kungsbretter m versteift, diese BreUer sind auBerdem noch zu 
verschrauben. 

Abb.544 zeigt den fertigen Lehmkern. Dieser Kern wird auf 
einer eisernen Platte aufgemauert. Del' ArbeitsprozeG geht wie 
folgt VOl' sich: 

Die mit etwa vier Anhangeeisen versehene 
Platte wird auf einen "K6nigsstuhl" gelegt (einer 
fahrbaren Vorrichtung mit fester Schabloniervor­
richtung), und zwar so, daB die Platte genau 
Mitte Spindel und genau in der Waage liegt. 
Das Aufmauern der Steine muG so VOl' sich gehen, 
daB im Durchmesser noch geniigend Flache zum 
Auftragen 'von Lehm bleibt. An den Stellen, an Abb. 545. AuGere Abb. 546. lunen-

~ Rippen G nach verstarkungen L 
welchen Modellteile einzuschneiden sind, verwendet Abb. 534. nach Abb. 534. 

man Lehmsteine. 
Abb.545 zeigt die in den Kern einzuschneidenden Modellrippen G, 
Abb.546 die acht Innenverstarkungen L, welche del' Modellbauer ebenfalls 

anzufertigen hat, 
Abb.547 die acht Modellschraubenlappen M (Abb. 543 P) und 
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Abb. 548 zeigt Schablone W zum Abschablonieren des Lehmkernes, wobei a als 
Spindel anzusprechen ist. Es soll nochmals darauf hingewiesen werden, daB alle 

Schablonenbretter, insbesondere solche, welche aus mehreren 
Teilen zusammengesetzt sind, iiuBerst stabil zusammengebaut 
sein mussen, damit sie jedem unsanften Druck beim Arbeits­
prozeB standhalten. 

Abb. 549 zeigt den Schnitt durch die ausgegosseneForm. J e nach 
der GroBe der Form kann man ein oder mehrere EinguB- und Steig­
trichter anbringen, evtl., wenn es der Formermeister fiirnotig befindet, 

Abb.547. Schrau. auch am oberenFlansch noch mehrere starke Steiger oder aber auf dem 
benlappen M Flansch selbst, an Stelle eines verlorenen "Kopfes" mit 15-20 mm 
(Abb.534). Bearbeitung versehen. Erscheint die eine oder andere MaBnahme er-

forderlich, muB es aber dem Modellbauer vorher gemeldet werden, 
da sich in diesem FaIle die Schablonen etwas iindern wurden. Wie auf Abb. 549 
ersichtlich, wird die Form von unten ausgegossen, d. h. der EinguB H wird durch 
den Oberkasten E und den Mantelkasten D nach dem Herd C gefuhrt. 

Abb.548. Schablonenbrett W zum 
Lehmkern nach Abb. 544. 

a 

Abb.549. Schnitt durchdie ausgegossene Form 
zum Werk.tuck nach Abb.531. 

Auch zeigt Abb. 549, daB der Ober·kasten E nicht weiter aufgestampft wird, 
als daB er den Lehmkern abdeckt. Die Luft aus dem Herd wird durch Wind­
pfeifen in der angegebenen Pfeilrichtung an verschiedenen Stellen vom Koksbett 
aus abgefiihrt. Die Luft der Kerne wird nach oben abgefiihrt. 

70. Zwischenstiick mit Ablamstutzen. 

Abb. 550 zeigt ein Zwischenstuck mit einem Ablaufstutzen, dessen groBter 
zylindrischer Durchmesser 1300 mm und dessen Gesamthohe 730 mm betriigt. 
Bearbeitet am GuBstuck werden nur der untere Flansch von 850 mm Durchmesser 
und der obere Flansch von 1300 mm Durchmesser, ferner der Ansatzflansch und 
runde Flansch des Stutzens. 

Abb. 551gibt den ModellaufriB zum Werkstuck nachAbb. 550 wieder, welohen 
der ModeIlbauer benotigt, um seinen Stutzen E und seine Schablonen genau 
pass end anfertigen zu konnen. Da der untere Flansch von 850 mm Durchmesser 
und FlanschF von 280 mm Durchmesser bearbeitet werden, bleibt MaB G = 275 mm. 
Stutzen E muB aus formtechnischen Grunden so gebaut sein, daB sich Flansch F 
in der angegebenen Pfeilrichtung abziehen liiBt. Der Stutzen selbst paBt genau 
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auf die auBere Form des zylindrischen Hauptkorpers, wie an der schraffierten 
Linie ersichtlich. 

Um die Form herstellen zu konnen, muB der Modellbauer dem Former nach-
stehende Teile anfertigen: . 

a) ein Schablonenbrett 13(}O¢-- 78IJr------""'", 

L gleich der auBeren zylin- t 

drischen Form des GuB- "<------- 115(}¢ -----..... 

stiickes (Abb. 563); 
b) eine zweite Scha­

blone LI entsprechend del' 
inneren Form des Haupt-
korpers (Abb. 559); ~ 

c) eine dritte Scha­
blone L2 (Abb. 560); 

d) einen zweiteiligen 
Flansch H (Abb. 551 und 
552); 

e) einen kompletten 
Stutzen Emit Flansch F; 
Flansch lund Kernmarke 
K (Abb. 551); 

f) sechs Segmente 
(Abb. 556) fiir Flansch HI 
(Abb.552); 

I , 
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g) einen Kernkasten Abb. 550. Zwi chcnstiick mit 
zur Herstellungdes Stutz en- eincm Ablaufstutzen. 

kernes (Abb. 563). 
Der Aufbau der Form geht wie folgt vor sich: 

---~ 

Der Former baut sein Fiihrungslager flir die Drehspindel KI (Abb. 552) 
etwa 800 mm tief ein, stellt 
seine Spindel KI genau ins 
Lot, worauf er beim Ein­
stampfen des Fiihrungslagers 
achtenmuB. BeimAufstamp­
fen des Herdes ist grobkorni­
ger Koks dem Sande beizu­
stampfen,damit die beimAus­
gieBen der Form entstehenden 
Gase durch miteingestampfte 
Windpfeifen in der Pfeilrich­
tung abziehen konnen. Ist -l=+lPll:i::t~ 
der Herd geniigend hoch auf­
gestampft, so wird Schablone 
L (Abb.553) mitangeschraub­
tem Spindelarm von 0 ben 
iiber die Spindel gesetzt. 

M-M ist Spindelmitte. 
Diese Linie dient dem Mo­
dell bauer als Anhaltspunkt 

Abb. 551. ModellaufriB zum Ablaufstutzen naeh Abb. 550. 

beim Aufzeichnen des Schablonenbrettes. Die Anschlagkante 0 liegt also um die 
halbe Spindelstarke = 25 mm zuriick. Auch hier emvfiehlt es sich, samtliche 
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Abstreichflachen del' Schablonen, insbesondere wenn sie mehrmals gebraucht 
werden, mit Blech zu beschlagen, damit sich die Kanten durch den rauhen Sand 
odeI' Lehm nicht so schnell abnutzen. Die auf del' Abbildung angegebenen Klammer­
maBe entsprechen den Durchmessern. Abb. 552 gibt den aufgedrehten Aufstampf­
ballen wieder, welcher nach oben urn mindestens 10 mm im Durchmesser verjungt 
sein soll, wenn man keinen zweiteiligen Mantelkasten verwenden will. H ist 

Abb. 552. Aufschablonierter Aufstampfballen. 

M 
Abb. 553. Schablone zum Andrehen des 

falschen Ballens (Abb. 552). 

ein zweiteiliger Modellring. Diesel' hat nach Abb. 554, I einen auBeren Dureh­
messer von 850 mm und einen inneren Durehmesser von 710 mm, die Starke 
betragt einschlieBlieh del' Bearbeitungszugabe auf del' oberen Flaehe 35 mm. 
Urn diesen Ring bessel' befestigen zu konnen, empfiehlt es sieh, ihn auf del' 
Mittellinie M-.ll1 (Abb. 554, III) durchzusehneiden, Locher x seitJieh dureh­
zubohren und mittels Drahtstiften Q an den aufgestampften Ballen (Abb. 552) 
zu befestigen. Man konnte aueh an del' Oberflaehe des Aufstampfba11ens noeh 
einen breiten Falz aufschablonieren und so den Flanseh H doppelt VOl' dem Ver­

M 

stampfen sichel'll. Abb. 554 II zeigt die Verleimung 
dieses Ringes. Es wird im auBeren und inneren Dureh­
messer wie in del' Hohe zum Bearbeiten auf del' Holz­
drehbank genugend zugegeben. Bei einem Durchmes­
ser von 810mm empfiehlt es sieh schon, die drei einzel­
nen Ringe 1,2 und 3 aus je seehs bis aeht Segmenten 
zu verleimen. Ist del' Ba11ennaehAbb. 552aufgedreht, 
so wird del' StutzenE (Ab b. 551) angesetzt. Del' Former 

IN sehneidet eine Vertiefung R (Abb. 552) in den Unter­
kasten ein, urn den Stutzen E mit del' Kernmarke K 
in die riehtige Lage bringen zu konnen. Urn diesen 
Stutzen VOl' dem Verstampfen zu sichern, empfiehlt es 
sieh, ihn seitlieh durch Stifte zu sichel'll. Flanseh H l' 
bestehend aus seehs Segmenten (Abb. 556), wird am 

Abb. 554. Aufbau des zweiteiligen B 11 1 d h h· d d· 
Modellringes "H" (Abb. 552). a en unten ange egt, un aue leI' weI' en Ie 

einzelnen Segmente mit Formerstiften angesteckt. 
Das Aufstampfen des Mantelkastens ist mit etwas Sehwierigkeiten ver­

knupft, denn del' Flansch F (Abb. 551) muB, da es die Konstruktion nieht 
andel'S zulaBt, in del' Pfeilriehtung abgezogen werden, auBerdem muB del' 
Former, urn den Kern einzusetzen und den Stutzen E selbst aus dem 
Mantelkasten zu bringen, zwei Ballen /3 und. T (Abb. 558, 557 und 561) 
ansehneiden. 
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Abb. 555 gibt den Aufbau von Stutzen E wieder. Dieser setzt sich zusammen 
aus dem Mittelstiick U (Abb. 555, I), dem Flansch V (Abb. 555, II), der Kern­
marke W (Abb. 555, III), 
dem auf dem Teil U sitzenden 
runden Teil (Abb. 555, IV) 
und aus dem Flansch F 
(Abb. 555, V). Bei El wird 
ein Klotz verleimt, damit 
der Modellbauer geniigend 
Material zum Abdrehen hat. 
Der Radius c-c, 735 mm, 
vvird vor dem Abdrehen 
von beiden Seiten so einge­
schnitten, daB in der Mitte 
noch f"OoooI 20 mm stehenblei­
ben. Erst wenn der Stut­
zen genau nach AufriB ab­
gedreht ist, werden die 
stehengebliebenen 20 mm 
mit der Schweifsage durch-
geschnitten. Stutzen El --- ..., ---t 
muB also, sobald er gedreht, ~ \_, 
ohne weitere Nacharbeit I ~ 

auf Teil E passen. Flansch ~ 1'" 
F (Abb. 555, V) ist ein run- L -1= __ -
der Flansch; linke Ansicht C :.........-~ - --
fertig bearbeitet, rechte An­
sicht Verleimung. Die Ver­
leimung besteht aus drei 
aufeinandergesetzten Rin­
gen von je sechs Segmen-
ten. Aile eingeschriebenen Abb.555. Aufbau von Modell-
MaBe werden am AufriB stutzen E (Abb. 651). 

(Abb. 551) abgenommen und 

J5f 

v 

I 
I 
I 
I , 
I 
I 

_ _ i 290~ --J 

iibertragen, so daB der Stutz en bei genauer Arbeit passen muB. 
Das Aufstampfen des Mantelkastens geht nach Abb. 561 wie folgt vor sich: 

Hat der Former seinen Aufstampfballen (Abb.552) mit Schablone (Abb.553) 
aufgedreht, werden Stutzen E (Abb. 551), die beiden halben 
Ringe H und die Segmente HI (Abb. 551) angesetzt. 1st der 
Mantelkasten vollstandig aufgestampft, so werden die Ballen­
offnungen S und T (Abb. 561) angeschnitten. Die Moglichkeit, 
mit einem Ballen auszukommen, ist hier nicht gegeben, da der 
Flansch F (Abb. 551) in der Pfeilrichtung abgezogen werden 
muB. Der innere Kern Y vom Stutzen E schneidet mit dem 
Flansch oben abo Eine nochmalige Fiihrung des Kernes laBt 
sich hier nicht vornehmen; denn wollte man auch in dem 
oberen Flansch eine Kernmarke aufsetzen, so HeBe sich Kern Y Abb. 556. ,/, Modellseg-
nicht einsetzen, weil Ballen S, wenn er bis Unterkante T mentstiick"H,"(Abb.552). 

durchging, sich nicht iiber die Kernmarke J setzen wiirde. 
Ballen T geht also, wie gezeichnet, bis Kante Z und wird nach oben schrag 

der Oberkante des Flansches entlang angeschnitten. Sobald die Ballen eingeschnit-· 
Lower, Modellbau. 13 



194 Schablonenarbeiten im Modellbau und Schablonenformerei. 

ten und aufgestampft sind, wird mit Schablone L2 (Abb.560) die Oberkasten­
fiihrung anschabloniert. SoIl der Mantelkasten abgedeckt werden, so wird nach 
Abb.561 zuerst der Ballen S ausgehoben, dann der Flansch am Stutzen E so-

I 

• a; 

ScllI7ilf 

Abb. 557. Untel'e Ballen "T" (Abb. 561). Abb.558. Obere Ballen "S" (Abb.561). 

wie die beiden halben Ringe H (Abb. 552) abgenommen. Sobald dieses ge­
schehen ist, lassen sich Ballen T sowie der Mantelkasten ohne weiteres abheben, 

' ~I 
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Abb. 559. Untel'kastenschablone 
zum Abziehen del' Eisenstarke vom 

anfgestampften Ballen. 

Nun muB der Former von dem aufgestampften 
BaIlen im Unterkasten die Wandstarke gleich 30 mm 
abdrehen. Dieses geschieht, indem der Former die 
Schablone Ll (Abb. 559) an dem Spindelarm befestigt 

r 
; , 

Abb. 560. Schablone zum Anschneiden 
del' Oberkastenfiihrung. 

und die Schablone so lange in vertikaler Richtung nach unten fiihrt, bis Schliissel­
kante d sich mit del' Kastenschliisselkante d (Abb. 562) deckt. Abb. 562 gibt den 

Abb.561. Schnitt durch die ausgegosseue Form zum Werkstiick 
nach Abb. 550. 

Abb. 561 zeigt. die ausgegossene Form. Sie 
a) dem Unterkasten (Herd), 
b) dem Mantelkasten, 

fertigen Unterkasten wiedeL 
Abb. 563, I und II, Kernka­
sten zum Stutzenkern Y. Del' 
Kernkasten ist zweiteilig und 
wird aus verschiedenen Einzel­
teilen, wie ersichtlich, zusam­
mengeset.zt.. Bretter e sind Vel'­
starkungsbretter, um den zu­
sammengesetzten Kernkasten~ 
teilen einen festen Halt zu 
geben. Abb. 563, III zeigt den 
im Kernkasten aufgestampften 
Kern Y. Die unteren Flachen f 
kratzt der Former etwas ko­
nisch zu, um den Kern bessel' 
in die Kel'nfiihrung R (Abb. 
552) einsetzen zu konnen. 

setzt sich zusammen aus: 
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c) 1', dem unteren Ballen, 
d) S, dem oberen Ballen, und 
e) dem Oberkasten. 
mist del' Steigtrichter, n del' EinguBtrichter. Auch hier ware es zu empfehlen, 

von zwei Seiten zu gieBen, also zwei EinguB. und zwei Steigtrichter anzuschneiden. 
Bei del' Herstellung diesel', 5Q 

wenn auch nicht allzu schwieri. 
genForm mittels Schablone wird 
sichdieFrageaufwerfen:"Warees 
nicht besser, dem Former ein Mo· 
dellzumachen ~" DieFragemuB 
in Anbetracht del' erheblichen 
Mehrkosten verneint werden, 
auBerdem miiBten die gleichen 
Ballen wie beim Ausschablonie· 
ren der Form angeschnitten wer· 
den. Nach iiberschlaglicher Kal· 
kulation wiirden sich die Modell· 
kosten bei einwandfreier, solider 

"--_ ,_, ...J, .. ' '. ", : • . . 

Arbeit etwa wie folgt stellen: Abb. 562. Fertiger Unterkasten mit auischabloniertem Ballen. 

Modellbauerlohn, 120 Std. zu 1,00 M .... 120,00 M. 
100 % Regiespesen.................... 120,00 " 
fUr Modellholz 0,375 chm, pro chm, 140 M. 52,50" 
fur Lack, Leim und sonstiges Material . . 20,00 " 

Gesamtkosten: 312,50 M. 

e 

Bei Schablonenarbeit set· 
zen sich die Modellkosten Wle 
folgt zusammen: 

35 Lolmstunden zu 
1,00 M ......... " 35,00 M. 

100 % Regiespesen.. 35,00 
ffir Modellholz 

0,100 cbm. . . . .. . 16,00 
ffir Lack, Leim und 
sonstiges Material. . . 7,50 " 

CitJ 
~ 

.Il e 
Gesamtkosten: 93,50 M. Abb.563. Kernkasten und Stutzenkern "y" (Abb.561). 

Diese Gegeniiberstellung zeigt, daB 219 M. oder rund 70 Ofo an Modellkosten 
erspart werden, wenn die Form schabloniert wird. Selbst wenn sich bei der Scha. 
blonenarbeit der Formerlohn ,etwasp.oher stellen "ollte, kann doch nOeh von 
Ersparung an Modellkosten gesprochen werden,inshesondere wenn nur ein AbguB 
benotigt wird. 

71. Unterbau mit vier Ftillen. 

Abb. 564 gibt die Werkstattzeichnung fUr einen Unterbau zu einem zylin. 
drischen Korper mit vier FiiBen wieder. Bei der Herstellung del' Form ist 
von Wichtigkeit, daB die angegosseneri FiiBe genau in Flucht zu sitzen kom. 
men, da ein Schiefsitzen der FiiBe zur Unbrauchbarkeit des GuBstiickes fiihren 
wiirde. Abb. 565 zeigt den Schnitt A-B durch die FiiBe nach Abb. 564, wah· 

13* 
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rend Abb. 566 den iiblichen ModellriB wiedergibt. Wahrend del,' mittlere zylindri­
sche K6rper schabloniert wird, miissen die vier FiiBe als Modell hergestellt 
werden. Man k6nnte gegebenenfalls auch mit einem ModellfuB auskommen, 
abel,' das wlirde dem Former die Arbeit erschweren, weil er dann mehrmals 
den Oberkasten aufsetzen miiBte. - Die Herstellung diesel,' Form in del,' billigsten 
Ausfiihrung geht wie folgt VOl,' sich: 

Del,' Former stellt seine Spindel wieder lotrecht in den Herd, fiillt diesen auf 
und stellt iiber Mitte Spindel einen Blechmantel a von etwa 850 mm auBerem 

1-E---300¢--~ 

Abb. 564. Werkstattzeichnu'l!! zu einem Unterbau mit vier FiiBen. Abb. 565. SchnittA. bis B (Abb. 564) durch 
die FiiBe. 

Durchmesser, wie Abb. 567 zeigt. Um diesem Blechmantel einen Halt zu geben, 
wird innen del,' Ballen 0 1 '3iufgestampft. AuBen um den Blechmantel stampft 
sich del,' Former den Ballen 0 auf und schabloniert diesen mit del,' Scha­
blone N (Abb.567) abo Die auBere Kontur des abschablonierten Ballens 0 
entspricht der inneren Kontur del,' FiiBe nach Abb.564 und 566. 

15Pj1S0 

Abb. 566. ModellaufriB zum Werkstiick 
nach Abb. 564. 

Abb. 567. Vorgestampfter und aufilchablonier· 
ter Ballen auf den Herd. 

Auf diesen Ballen 0 werden nun die vier ModellfiiBe D entsprechend Abb. 568 
aufgesetzt, wobei die unteren vorspringenden Kernmarken in den Herd einge­
schnitten werden, und die am Modell vorspringenden Flanschleisten b lose am 
Modell sitzen miissen, damit del,' Former mit del,' Schablone 0 die aufgestampften 
Zwischenraume zwischen den FiiBen besser abstreichen kann. Da die FiiBe' D 
nach Abb. 569 stark abgerundete Ecken haben, muB der Former <iiese in del,' Form 
anschneiden,' wie aus Abb.569 zu ersehen ist. Del,' Mantelkasten E muBalso 
an den schraffierten Stellen der FiiBe angeschnitten werden. Diesel,' Ubelstand 
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wiirde sich auch bei einem Modell nicht verhindern lassen. Nachdem der Mantel­
kasten E (Abb. 573) iiber die vier ModellfiiBe aufgestampft ist, wird del' Blech­
mantel a (Abb. 567 und 568) entfernt und Schablonenbrett L (Abb. 570) an der 
Spindel befestigt. Mit dieser Schablone wird die auBere Kontur des zylindrischen 
Teiles des GuBstiickes aus dem Unterkasten C und dem Mantelkasten E aus­
schabloniert. 

Der runde Wulst d an Schablone List in Form eines Schiebers an der Schablone 
befestigt. Die Bauart der Schablonenbretter bedingt, daB diese aus je zwei Brettern 

Abb. 568. Aufgesetzw ModellftiBe D auf den 
Sandballen C. 

im Winkel iibereinandergeplattet und gut ver­
schraubt werden, um beim Gebrauch nicht aus 
ihrer Lage zu kommen. Zur Herstellung der 
inneren Kontur des zylindrischen Teiles des GuB-

Abb. 569. Ausschneiden der ModellfiiBe in der 
Form (Abb. 573). 

stiickes benotigt der Former noch einen entsprechenden Kern H (Abb.571). 
Da es sich urn einen Kern von 850 mm Durchmesser und etwa 700 mm Hohe 
handelt, wird man einen Lehmkern verwenden, weil ein Sandkern in dieser 
Dimension zu schwer werden und keine Gewahr fUr Haltbarkeit bieten wiirde. 
Der Aufbau derartiger Kerne geschieht auf dem sog. "KonigsstuhL" mit stationarer 
Spindelfiihrung. Um nun 
diesem Kern (Abb.571) 
einen Halt zu geben, 
wird man das Mauerwerk 
des Kernes auf eine 
eiserne Platte aufbauen, 
wie auf der Abbildung 
ersichtlich ist. Um das 
Mauerwerk herum wird 
wieder eine Lehmschicht 
von etwa 25-30 mm ~ 
Starke aufgetragen. Die- Abb. 570, Schablonenbrett L zum Abb. 571. Herswllung des Lehm-
se WIT· d ml'ttels Scha- Ausschablonieren des zylindrischen kernes H zur Form (Abb, 573), 
- 'Teiles in der Form zum GuBstiick 
blonenbrett M abscha- (Abb.564). 

bloniert, SO daB der Kern die richtige Form bekommt. Der fertige Kern wird 
getrocknet und in die vorschablonierte Kernfiihrung im Ballen C (Abb. 573) 
eingesetzt. Abb.572 zeigt den Kernkasten zum Aufstampfen der FuBkerne G. 
In diese Kerne miissen entsprechende Kerneisen eingelegt werden, wenn man 
nichtGefahr laufen will, daB sich die Kerne in der Pfeilrichtung f zusammen­
ziehen, wodurch die Brauchbarkeit dieser Kerne in Frage· gestellt ware. 

Die Kerne werden im Kernkasten aufgestampft und an der oberen Flache 
des Kernkastens abgestrichen. Die Bauart des Kernkastens muG dafiir Gewahr 
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bieten, daB die Kerne gleichmiiBig werden. Del' Kernkasten muB also stabil 
gebaut werden. 

Abb.573 zeigt nun den Schnitt durch die ausgegossene Form. Diese setzt 
sich zusammen aus: f( 

Unterkasten Cmit aufgestampftem Ballen C1 , 

Mantelkasten Emit angeschnittenem Ein-
guBtrichter J, 

vier FuBkernen G, 
Lehmkern H sowie dem 
OberkastenFmit angeschnittenenSteigernK. 

!e 
~>. 6' . - ~ . ' ., . " : ~'. ~ 
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Abb. 572. Schnitt durch den Kernkastcn 
mit auigestampftem Kern G. 

Abb.573. Schnitt durch die ansgegossene Form 
zum GuEstuck naeh Abb. 564. 

Die FuBkerne haben unten ihre Fiihrung und werden auch seitlich durch 
KernstUtzen gesichert. Auch del' Durchbruch durch das Putzloch in den Fullen 
gibt den Kernen eine sichere Lage. Ein Verschieben odeI' Versetzen del' Kerne 
diirfte also so gut me ausgeschlossen sein. Auch hier werden durch schablonenmiiBige 
Herstellung del' Form mindestens 70 Ofo an Modellkosten erspart, und selbst bei 
einem Modell konnte del' Former auch nicht viel wirtschaftlicher arbeiten. 

72. Gehansedeckel. 
Abb. 574 zeigt einen Gehiiusedeckel mit schiefem Boden. Abb. 575 gibt den Mo­

dellaufriB wieder mit Bearbeitungszugabe an den schwarz gekenmeichneten Stellen. 

Abb.574. Werkstattzeichnung zu einem G~hiiuse­
deckel. 

Es ",ird bei diesem Beispielangeriommen, 
daB del' Hohlraum des Deckels nicht durch 
einen Lehmkern hergestellt wird, sondern 
daBlediglich eineSandform inFrage kommt. 

;.::-------17QQ~-----~ 
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Abb. 575. 1I1odellaufrill zum Guflstuek (Abb. 574). 

Zur Herstellung del' Form hat del' Modellbauer zu liefern: eine Schablone C 
(Abb. 576, links), eine Schablone D (Abb. 577 links) zum Ausschablonieren del' 
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Eisenstarke aus dem Herd, eine Nabe hI mit Kernmarke h, Nabe h2 und ein 
Sechstel Segmentstiick Emit zwei Rippen, nach Abb.578, und etwa sechs 

II 

~i, / 

1-..-"-.,.-- , .... ----~, / _ - -, , -, 

kegelige Leisten r nach Abb. 
579 und 576 rechts. Der Auf­
bau der Form geht folgender­
maBen vor sich: Nachdem der 
Former wieder seine Spindel a 
(Abb. 576) ordnungsgemaB ein­
gebaut hat, wird ein Koksbett 
aufgeschilttet, die Windpfeifen 
in der Pfeilrichtung gestellt 
und der Herd aufgeftillt. Auch 
hier wird sich der Former wie­
der einen Blechmantel von etwa 

Abb. 576. Ausschablonierter Herd zum Aufstampfen des Obcr­
kastens. 

1300 mm auBerem Durchmesser 
in den Herd A miteinstellen und um den Blechmantel herum aufstampfen. 
Nachdem der Blechmantel entfernt ist, wird Schablonenbrett C an den Schwenk­
arm befestigt und damit die in­
nere Kontur des Deckels aus 
dem Herd a ausschabloniert, 
und zwar, wie ersichtlich, bis 
zur tiefsten Stelle. Die Scha­
blone C lauft nach oben kegelig 
zu, so daB also die Vertiefung 
im Herd A, oben 5 mm im 
Durchmesser groBer ist, damit 
sich spater der aufgestampfte 
Oberkasten gut abhebt. Nach­
dem die Schablone C entfernt 
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ist, werden auf den Boden des Abb_ 577_ Ausschablonierter Unterkasten (Herd) A. 

ausschablonierten Hohlraumes 
die Leisten r (Abb.576 und 579) aufgelegt und die Zwischenraume 8 zwischen 
den Leisten aufgestampft. Die Schrage der Leisten r entspricht der Schrage 
des Gehausedeckels nach Abb. 574. Nun wird tiber 
die Spindel a die Nabe h2' welch<: mit einer Boh­
rung entsprechend der Spindelstarke plus 1 mm 
versehen ist (Abb. 578), gesteckt. Wie aus Abb. 578 
ersichtlich, sind die Naben hI und h2 entspre­
chend der Doppelschrage kegelig beigehobelt. Die 

/ 
i:l 

~ ~ 
Abb.578. Modellteile zum ModeUanfrifl (Abb.575). Abb. 579. AnsichtinderPfeilrichtnng "K" 

in den ausschabloniert€n Herd (Abb. 576). 

Hohlkehlen i (Abb.578) muB der Former spater am Oberkasten anschneiden. 
Abb.580 zeigt den im Herd A aufgestampften Oberkasten B mit anhangendem 
Ballen B I , welcher auf einem Rost aufgestampft ist. Die untere Rundung am 
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Ballen wird mit einer Blechschablone l von 90 mm Radius angeschnitten. Die 
Rundung an der Nabe schneidet der Former von Hand an. 

Nunmehr werden die Leisten r wieder aus dem Herd entfernt, die Schablone D 
(Abb.577) an dem Schwenkarm befestigt und mit dieser Schablone die Eisen­
starke und der Flansch aus dem Herd ausschabloniert, alsdann die Leisten r 
wieder auf den Boden gelegt und entsprechend der Leistenschrage der Boden-

{j r 
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Abb. 580. Oberkasten "B" mit anhiingendern Ballen "B,". Abb. 581. Schnitt durch die ausgegossene 
Form zurn Werkstiick (Abb.574). 

schrage beigestampft. Das Segment Emit zwei Rippen (Abb. 578) wird nun in 
den vorschablonierten Flansch, wie auf Abb. 577 ersichtlich, eingelegt, und dabei 
werden die Rippen beigestampft, was, da es ein Sechstel Segment ist, sechsmal ge­
schehen muB. Abb.577 zeigt rechts den ausschablonierten Herd A mit einge­
schnittener Nabehl und Kernmarkeh. Abb. 581 zeigt den Schnitt durch die aus­
gegosseneForm mit EinguBtrichter Fund Steigtrichter G mit eingelegtem Kern w. 
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73. Verbindungsstiick. 
Abb.582, Werksta.ttzeichnung zu einem Verbindungsstiick, dessen Haupt­

k6rper zylindrisch ist. Diagonal zur Mitte befindet sich ein Vorbau C. 
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Um sich ein genaues Bild iiber das Gr6Benverhii1tnis des GuBstiickes, iiber 
die Teilung der Form und die Anfertigung der Schablonen 

,......-- 1'1'101/>- zu verschaffen, fertigt sich der Modellbauer auch hier einen 

1J02t/> 
"ModeliaufriB" in natiirlicher GroBe einschlieBlich der Be­
arbeitungszugabe nach Abb. 587 an. 

1J601/> 

1;SSt/> 

1?IJOt/>-

Abb. 583. ModeliaufriB des 
zy Iindrisehen Teiles zum 
Wcrkstiiek nach Abb. 582. 

Abb. 584. Sehablonenbrett zum Aussehablonieren des Mantelkastens, der 
Schliisselkante und des unteren Flansehes. 

Zur Herstellung der Form hat der Modellbauer anzufertigen: eine Scha­
blone A (Abb.584) zum Herd D, eine Schablone J zum Ausschablonieren 
des Mantelkastens E nach 
Abb. 585, eine Schablone H 
zur Herstellung des Lehm­
kernes K nach Abb. 586, einen 
losen Modellteil C1 nach Abb. 
587 und einen Kernkasten 
nachAbb.588. DiezweiScha­
blonenbretter H und J (Abb. 
586 und 585) sind im Winkel 
iibereinandergeplattete und 
verschraubte Bretter, wah­
rend Schablone A (Abb.584) 
ein glattes Brett mit dem An­
satz fist. Auch hier empfiehlt 
sich, die Schablonenkanten 

Abb. 585. Aussehablonierter Herd und Mantelkasten. 

£ 

(Schneidflachen) L mit Blechstreifen M zu versehen. Der auf Abb. 587 ersichtliche 
Modellteil C1 entspricht in seiner auBeren Form genau dem Vorsprung C (Abb. 582). 
Die an dem Modellteil C1 angebrachten Kern­
marken h dienen in der Form zur Aufnahme 
des Kernes J 1 (Abb. 589) und bestimmen so­
mit die genaue Lage des Kernes in der Form. 
Die beiden Bretter i (Abb. 587 und 590) haben 
den Zweck von Aufschlagleisten, damit das 
Modellteil C1 (Abb. 587)beim Einsetzen in 
die Form (Abb. 590) in die vorgeschriebene 
Lage zu sitzen kommt. Abb. 588 zeigt den 
zweiteiligen Kernkasten, in welchem der Kern 
J 1 nach Abb.589 aufgestampft wird. Der Abb.586. Herstellung des Lehmkernes zum 

Gu/3stiick nach Abb. 582. Kernkasten selbst wird aus folgenden Einzel-
teilen zusammengebaut: 

Das zweiteilige Mittelstiick K entspricht in seiner inneren Aufarbeitung genau 
dem Hohlraum von Teil C (Abb. 582). Die beiden Teile l sind 30 mm stark, gleich 
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der Wandstarke, wahrend die Bohrung gleich derjenigen durch die Wandstarke 

Ansiclll in I'reilr iclllvn.1 

Abb. 587. Loser Modellteil 
C1 ZUlli Eim~et7.en in den 
)Iantelkasten E (A11b. 585). 

minus der Bearbeitungszugabe entspricht. Die kegeligen Teile 
m entsprechen in Starke und innerer Ausarbeitung genau 
den Kernmarken h (Abb. 587), wahrend die beiden auBeren 
Bretter n als AbschluBbretter dienen, da der Kern in del' 
Pfeilrichtung E aufgestampft wird. 

Der Kern J 1 (Abb. 589) erhalt durch Einlegen von zwei 
Driihten q eine Versteifung. 

Zur Herstellung des Hohll'aumes innerhalb der Form nach 
Abb.592 kommt ein Lehmkern K nach Abb. 586 in Frage. 
Der untere kegelige Teil des Lehmkernes dient dem Kern 
als Flihrung im Herd D (Abb. 592). Der Kern selbst wird 
wieder auf einer Schabloniervorrichtung aufgebaut, das Mauer-

A11b.588. Kcrnkasten ZHm lVlodeliteil C, nach A1Ib. 587. 

werk allseitig mit einer etwa 25-30 mm starken Lehmschieht versehen und dann 
mit Schablone H abgestrichen. Abb. 585 zeigt den Aufbau der Form. Nachdem die 

A11b. 5"9. 1m Kcrnkasten nach Abb. 588 aufgcstampfter 
Kern zur Form nach Abb. 592. 

Spindel a in der liblichen Form einc 
gebaut und die Windpfeifen in der an­
gegebenen Pfeilriehtung eingebaut 
sind, wird der Herd (Unterkasten) D 
aufgestampft und mit Sehablone A 
(Abb. 584), jedoeh ohne Ansatz j, 
die Sehhi.sselkante n zur Flihrung 
des Mantelkastens E angesehnitten. 

Nachdem der Mantelkasten E aufgesetzt ist, wird wieder ein Bleehmantel von 
etwa 1340-1350 mm Durehmesser liber Spindelmitte eingebaut und der Mantel-

1'1'fO¢ --------; 
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A11b. 590. In die Form eingesetzter Modellteil C, (Abb. 587). 

kasten E urn den Bleehmantel 
aufgestampft, dann der Elech. 
mantel entfernt und mit Seha­
blone J der Mantelkasten aus" 
schabloniert. In diesen ausseha­
blonierten Mantelkasten E mnB 
nun der Modellteil C1 (Abb. 587), 
wie Abb. 590 z!,\igt, eingebaut 
werden. Urn dem Former einen 
genauenAnhaltspunkt zu geben, 
muB der Modellbauer auf die 
AuBenseite des Modellteiles C1 

(Abb.590) einen seharfen MittelriB J.Jf: M ziehen. Der Former entfernt nun das 
Modellteil C1 , poliert den Mantellmsten E aus und hebt denselben mittels Kranen 
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von Herd Dab. Aus dem Herd D wird nun noch der untere Flansch des GuB­
stuckes ausschabloniert, indem Schablone A (Abb.584) mit Ansatz f an den 
Schwenkarm befestigt wird. Abb.591 zeigt den fertigen Unterkasten (Herd) D. 
, Abb. 592 zeigt denhalben Schnittdurchdieausge-

gosseneForm mit dem eingelegtenSandkern J I (Ab b. 
589) und dem eingelegten Lehmkern K (Abb. 586). 

10<--==+----'-<---: iiwrp - - ) == 
~~--~ -- -

~~ilt~1t:{f~~~ 
Allb. 591. Schnitt durch den ausschablonierten Herd D. 
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Abb. 592. Schnitt durch die ausgegossene 
Form znm Werkstiick nach Abb. 582. 

Der Oberkasten F dient lediglich als AbschluBkasten, braucht nicht weiter 
aufgestampft zu werden, als daB der Lehmkern K genugend gedeckt ist, und 
nimmt die EinguB- und Steigtrichter in sich auf. 

74. Vierteilige Form zu einem trichterformigen 
Z wischensttick. 

~-\.bb. 593. gibt die Werkstattzeichnung (GieBereizeichnung) eines trichter­
fOrmigen Zwischenstuckes wieder, das in seiner auBeren und inneren Form rund 
ist, mit Ausnahme der beiden diagonal gegenuberliegenden Warzen a. 

Hier vertritt der Konstrukteur mit 
Recht die Auffassung, daB man ein Ein­
s.chreiben von MaBen in Gradmessungen, 
wie bereits schon erwahnt, moglichst 
vermeiden solI, da die Ubertragung der­
artiger Messungen vom Arbeiter nicht 
mit genugender Sorgfalt ausgefUhrt wird 
und weil es auch oftmals an einem fUr 
die Werkstatten brauchbaren Gradmesser 
fehlt. Allerdings kann abel' auch eine 
andere Auffassung vertreten werden: 
Die theoretische Ausbildung eines Fach­
arbeiters muB so gediegen sein, daB 
man ihm auch derartige Abmessungen 
anvertrauen kann. 

Wenn nach Abb. 593 del' Konstruk­
teur die MaBe von 45, 69 und 79° nicht 

Abb. 593. Werkstattzeichnung eines trichterf6r­
migen Zwischenstiickes. 

einschreiben will, so muB er dem Modellbauer die MaBe x, Xl und x2 angeben. 
Bei einem Modellbauer ist ohne weiteres Voraussetzung, daB er eine einwandfreie 
Gradubertragung vornehmen kann, wie ja auch bei der ganzen Arbeit zur Her­
stellung des GuBstuckes nach Abb. 593 nur del' Modellbauer mit diesen Grad­
abmessungen zu tun hat. 
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Abb.594 zeigt den ModellaufriB zum trichterformigen Zwischenstuck nach 
Abb. 593. Nach Abb. 594 setzt sich die Form zusammen aus dem Unterkasten d 

(Herd), den beiden Mantelkasten e und f 
-----!'M und aus dem Oberkasten g. Die auf dem 

~~~~=~~~~~=:=-h ModellaufriB bezeichneten Kanten h sind 

d 

Abb. 594. ModellaufriB zum trichterformigen 
Zwischenstiick nach Abb. 593. a Warze, b Kern­
marke, c verlorener Kopf, d Unterkasten (Herd), 
e, f Mantelkasten, g Oberkasten, h Schliissel-

kanten zur Kastenfiihrung. 

wieder "Schlusselkanten". 
Die Hohe der zur Verwendung kom­

menden Formkasten ist fUr den Modellbauer 
nicht maBgebend, der Former andererseits 
ist an die Teilstellen der Form gebunden 
und muB den Kasten entsprechend an­
schneiden, wenn er nicht paBt. 

Zur Herstellung der Form hat der Modell­
bauer dem Former folgende Teile herzustellen : 

1. eine Unterkasten- und Schlusselscha-
blone (Abb. 595); 

2. ein Schablonenbrett nach Abb. 596; 
3. ein Schablonenbrett nach Abb. 597; 
4. ein Schablonenbrett nach Abb. 598; 
5. ein Schablonenbrett nach Abb.599 und 
6. eine Warze a mit ansitzender Kern­

marke b als loser Modellteil (Abb. 600). 
Unterkasten- und Schlusselschablone 

(Abb. 595) dient dazu, den Unterkasten 
.. (Herd) in Flucht zu schablonieren. Ebenso 
werden mit dieser Schablone samtliche 

Schlusselkanten zwischen den Kasten d, e und t hergestellt. 
Der Modellbauer geht beim Aufzeichnen 

samtlicher Schablonenbretter stets von Mitte 
Spindel M-M aus. Der Durchmesser der 
Kastenschlussel richtet sich im allgemeinen rT:t:;;:::===7""iii====~=:::1 
nach der KastengroBe. Die Spindelstarke ist 
im vorliegenden FaIle mit 60 mm Durch­
messer, die Schlusselkanten mit 1600 mm 

M 
50¢ 

I i 
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Abb. 595. Unterkasten- und Schliisselkantenschablonen­
brett. i Spindelsllirke (60 mm), k Blechstreifen, J, K 

SchablonenrnaBe. 

~c----5Z0--+--16: 

Abb. 596. Schablonenbrett zurn Ausschablonieren 
des Bettes, worin der Oberkastenballen aufge­

stampft wird. 

kegelig auf 1500 mm Durchmesser und 50 mm Hohe angenommen. Die auf den 
Schablonen angegebenen MaBe J und K werden,...." 200 und 300 mm gehalten. 
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Das Schablonenbrett (Abb.596) dient dazu, aus den Mantelkasten e und t 
das Bett zum Aufstampfen des Oberkastens IJ auszuschablonieren. Bei diesem 
Schablonenbrett ist dem Former das MaB 535 mm, das einem Durchmesser von 
1130 mm entspricht, als KontrollmaB maBgebend. Es muB immer wieder betont 
werden, daB alle Schablonenbretter so an dem Spindelarm zu befestigen sind, 
daB samtliche Oberkanten del' Schablonenbretter, die dem Modellbauer auch als 
Winkelkante dienen, genau im Winkel von 90° zur Spindel i stehen. Del' Former 
richtet also die Kanten stets genau nach del' Wasserwaage aus. Wiirde Z. B. die 
Schablone nach Abb.596 nur ungenau ausgerichtet, so bekame del' Former nie 
den genauen Durchmesser X 2 • Die geringste Neigung odeI' Steigerung del' Ober­
kante wird die vorgeschriebene Eisenstarke von 30 mm beeinflussen. 

Schablone Abb. 597 findet Verwendung zum Ausschablonieren del' Eisen­
starke von 30 mm aus dem Mantelkasten. Bei diesel' Schablone wird der Former 
das MaB 605 mm = 1270 mm Durchmesser als StichmaB annehmen, da diese 

1270 mm Durchmesser das obere Flansch. 

Oberkante 
M maB darstellen. MaE 465 ist nicht bindend, 

sondern kann dem MaBx Abb. 594 ent-

,4( 
.A.bb. 597. Schablonenbrett zum Ausschablonieren 

der Eisenstarke aus dem Mantelkasten j. 

M 
Abb. 598. Schablonenbrett zum Ausschablonieren 

des Mantelkastens X. 

sprechen. Auch dieses Schablonenbrett greift zum Tell noch in den Mantel­
kasten e ein. Dieses Verfahren wendetman in del' Praxis an, um eine saubere 
untere Kante des Mantelkastens t zu erhalten. Ferner hat der Modellbauer auf 
del' Schablone (Abb. 597) die genauen Warzenmitten MI-Ml aufzuzeichnen, 
um dem Former spateI' das Einschneiden del' Warzen zu erleichtern, wie er 
auch dem Former die Eisenstarke auf del' Schablone bezeichnen wird. 

Mit Schablone Abb. 598 wird aus dem Mantelkasten e die Eisenstarke aus­
schabloniert. Die DurchmessermaBe X 2 und X6 sowie das HohenmaB x7 sticht 
sich del' Modellbauer genau auf seinem ModellriB (Abb. 594) ab und schreibt diese 
MaBe dem Former Init schwarzem Modellack auf die Schablone. Ebenso gibt 
er die Eisenstarke darauf an. 

Schablone Abb.599 dient zum Ausschablonieren des unteren Flansches aus 
dem Unterkasten und des vorstehenden Unterkastenballens. Bei diesel' Schablone 
dient dem Former das MaB 480 mm = 1020 mm unterer Flanschdurchmesser als 
StichmaB. 

Abb. 600 zeigt bei I die Warze a mit Kernmarke b, die vom Modellbauer als ein. 
ziger Modellteil angefertigt wird. Diese Warze wird in ihrenA bmessungen genau nach 
ModellaufriB auf Hohe a l gedreht und nachher einseitig auf MaB a2 schrag gehobelt. 
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Auf die abgeschragte Flache diesel' Warze mul3 del' ModeUbauer die Kreuzmittel­
linien J.l13~-J.l13 und J.114-J.114 auftragen, da dem Former diese Flache del' Warze 
als Kontrollseite dient, wie wir noch sehen werden. 

Man solI dem Former nicht unnotig viele Mal3e auf die Schablonen schreiben, 
da ihm ein bis zwei Stichmal3e vollstandig geniigen, denn aIle iibrigen MaBe ergeben 
sich von selbst. Es empfiehlt sich stets , groBere Formen, insbesondere wenn del' 
Former einzelne Modellteile einzuschneiden hat, von del' Modellbauerei aus nach­
kontrollieren zu lassen. 

Del' Aufbau del' Form selbst geht nach Abb. 601 wie folgt VOl' sich : 
Del' Former stellt wie ftblich seine Spindel im Herd, flillt sein Koksbett und 

stampft den Oberkasten auf. 1st dieses geschehen, so wird Schablone Abb. 595 
an dem Spindelarm befestigt und damit del' Herd geplant und die Schliisselkante h 
zur Ffthrung des Mantelkastens e anschabloniert. 

In gleicher Weise wird beim Aufsetzen des Mantelkastens f auf Mantelkasten B 

verfahren unter Benutzung von Schablone Abb. 595. 1st die Form bis Oberkante 
Kasten f aufgestampft, so schaufelt sich del' Former ein entsprechend grol3es 
Loch, befestigt Schablone Abb.596 an dem Spindelarm und dreht mit diesel' 

Abb. 599. Schablonenbrett zum Aus­
schabJonieren des UnterkastenbalJens. 

Abb.600. I Warze und Kernmarke a. II Sandkern. 

Schablone das Bett zum Aufstampfen des Oberkastens g aus, staubt sein Bett 
einschlieBlich del' Oberflache des Mantelkastens f mit Streusand ab, entfernt seine 
Spindel und deckt die SpindelOffnung abo Urn dem an dem Oberkasten hangenden 
schweren Ballen einen Halt zu geben, wird ein Rost r, der durch -Spannschrauben 
an del' Oberflache des Kastens gehalten ist, mit eingestampft. Beim Aufstampfen 
miissen die in Frage kommenden EinguB- und Steigtrichter mit angesetzt werden. 

Sobald Oberkasten IJ aufgestampft ist, wird er abgedeckt und mit Schab lone 
Abb. 597 die Eisenstarke von 30 mm sowie del' verlorene Kopf c aus dem Mantel­
kasten f aufschabloniert. Warze a mit Kernmarke b wird diagonal nach ein­
geschriebenen MaBen, wobei die schon erwahnten Kreuzmittellinien J.l13-J.l13 und 
J.l14-J.l14 als Anhaltspunkte dienen, in die Form eingeschnitten. Die auf del' 
Abb. 601 ersichtlichen AnschluBhohlkehlen 8, die sich nicht am Modellteil ein. 
wandfrei anbringen lassen, schneidet del' Former an. 

Nach Erledigung diesel' Arbeit wird del' Mantelkasten f entfernt, Schablone 
Abb. 598 an dem Spindelarm befestigt und damit Mantelkasten e ausschabloniert. 
Hierbei wird del' Sand, del' auf Abb. 601 als Unterkastenballen i anzusehen ist, mit 
a usscha bloniert. 

1st Mantelkasten e fertig, so wird er auch abgedeckt, Schablone Abb.599 
am Spindelarm befestigt und mit diesel' Schablone del' untere Flansch aus dem 
Herd (Unterkasten) ausschabloniert sowie del' wieder aufgestampfte Ballen auf. 
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schabloniert . Somit waren die eigentlichen Schablonenarbeiten fur den Former 
erledigt. Danach geht er an das Fertigmachen der Form. 

Zuerst wird aus dem Herd (Unterkasten d) die Spindel entfernt und die 
Spindeloffnung selbst mit einem Holzpfropfen ver.schlossen, so daB beim Zudecken 
der Form kein Sand in die Bohrung des Spindellagers falit. Alsdann werden die 
beidenMantelkasten eundf aufgesetzt unddarin die beidenKerne b (Abb.600II) 
eingesetzt. Die LangenmaBe der Kerne konnen auf dem ModeliaufriB (Abb.594) 
genau abgemessen werden. Der Former wird sie jedoch vorsichtshalber etwas 
kurzer halten, um beim Aufsetzen vom Oberkasten g nicht Gefahr zu laufen, 
daB die Kerne, wenn sie zu lang s.ind, aus ihrer richtigen Lage gedruckt werden. 

Abb.601. Schnitt durch die ausgegos. 
sene Form zum Gullstiick (Abb.593). 

Abb. 601 zeigt die ausgegossene Form mit den Ein­
guBtrichtern u und dem verlorenenKopf c. Entgegen­
gesetzt der EinguBtrichter werden die Steigtrichter 
angeschnitten. Der verlorene Kopf c dient dazu, ge­
nugend flussiges Eisen zum Nachsickern in sich auf­
zunehmen und aIle im Eisen befindlichen Unreinlich­
keiten (Schlacken) beim GieBen nach 0 ben zu treiben. 

Nun wirft sich auch hier die Frage auf: Wo liegt 
die Grenze der Wirtschaftlichkeit zwischen Modell­
und Schablonenformerei 1 

Abb. 602. Schnitt durch die Form mit ein­
gestampftem Modell. 

Eine genaue Statistik aufzustellen, wo die Wirtschaftlichkeit anfangt odeI' 
aufhort, ist schwer. Hier spricht die Praxis das Wort, und in gegenseitigen Aus­
sprachen muB man das Richtige finden. Abel' zwei Punkte mussen als Grundlagen 
dienen: 

1. Wie hoch sind die Ersparnisse an Modellkosten, wenn die Form schablo­
niert wird 1 

2. Wieviel betragen die Mehrausgaben an Formerlohn bei HersteHung del' 
Form mittels Schablonen 1 

Nur wenn der Unterschied betrachtlich ist, wird man zur Schablonenformerei 
ubergehen, bei Massenabgussen niemals, denn bei Schablonenformerei wird nie 
ein AbguB wie der andere ausfallen, selbst wenn der tuchtigste Former mit diesel' 
A'fbeit betraut wird. 

Abb. 602 zeigt ein eingestampftes Modell nach Abb. 594, jedoch ohne "ver­
lorenen Kopf" "e". Auch hierbei kommen drei Kasten, namlich Unterkasten 
(Herd) d, Mantelkasten e und Oberkasteng in Frage. Der untere Tell des 
Modells v muLl bei Modellformerei mit Kern gemacht werden, wahrend del' 
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obere Teil in Natur hergestellt werden kann. Der Ballen w wird also in den 
Oberkasten gehangt. Die beiden Warzen a mussen am Modell angeschraubt und 
seitlich in der Pfeilrichtung aus der Form gezogen werden. 

An Hand dieses Beispiels soil die Wirtschaftlichkeit festgestellt werden: 

Die Modellkosten (nach Abb. 602) betragen einschl. Material und 100 % Regie-
spesen ungefahr ................. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 400,00 M. 

Der Formerlohn bei Modellarbeit betragt einschl. Kernmacherlohn und 100 % 
Regiespesen ungefahr ........................•........................ 95,00 " 

Die Selbstkosten bei dem ersten AbguB (ohne Materialzuschlag fiir GuBeisen) 
betragen also ........................................................ 495,00 M. 
Bei allen weiteren Abgiissen fallen die Modellkosten fort. 

Bei Schablonenarbeit kamen an Former- und Kernmacherarbeiten in Frage etwa 120,00" 
also gegeniiber Modellformerei ein Mehr von rund. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 25,00" 

Die Modellkosten fiir Schablonenarbeiten, die auch nur einmal erscheinen, 
betragen etwa 75 M. Mithin werden 325 M. erspart. Nun werden an Former­
lohn 25 M. mehr gebraucht, so daB noch "-' 300 M. Ersparnis bleiben und sich 
in Wirklichkeit das Modell erst beim zehnten oder zw6lften AbguB bezahlt machen 
wiirde. Man wird aber aus den schon erwahnten Grunden nicht etwa zehn bis 
zw6lf Abgusse schablonieren, sondernvielleicht zwei bis drei Abgusse, denn hier 
liegt die Grenze der Wirtschaftlichkeit. 1m ubrigen muB man bei einer so hohen 
Anzahl von Abgussen mit ganz betrachtlichen MaBunterschieden rechnen, was 
die Verwendung der GuBstucke unter Umstanden in Frage stellen kann. Die 
Modellkosten mussen also dann schon in Kauf genommen werden, wenn man 
sich vor Unannehmlichkeiten und Schaden bewahren will. 

75. Vierteilige Form zn einem Unterteil. 
Abb. 603 gibt die Werkstattzeichnung (GieBereizeichnung) zu einem Unterteil 

wieder, das in seiner auBeren und inneren Form rund ist und nur im unteren 
kugeligen K6rper secbs Rippen von 25 mm Starke bat. 

,. fiJIl~ >, Abb. 604 zeigt den ModeliaufriB der Form 
: -.5"6'.>-->1 I zum GuBstuck nach Abb. 603, den der Modell-
, , .5lf1l1-""", : 

d 

J 
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Abb. 603. Werkstattzeichnung zueinern Unterteil. Abb. 604. ModellaufriLl zurn GuBstiick nach Abb ... 603. 

bauer unbedingt braucht, damit er einen Anhaltspunkt bei der Anfertigung 
seiner Schablonenbretter und Einzelteile bat. 

Nach dieser Abbildlmg setzt sich qie Form zusammen aus dem Oberkasten 
Nr.l mit anhangendem Ballen B, aus den Mantelkasten Nr~ 2 und Nr.3 und 
ans dem Herd Nr. 4. Die Teile b und c sind Modellringe. Die schwarz gekenn-
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zeichneten Stellen geben die Bearbeitungszugabe an. 1m allgemeinen iiberlaBt 
man es dem Modellbauer, welche Bearbeitungszugabe er fUr angemessen halt. 
Das ist aber grundfalsch, wei! dadurch oft unliebsame Auseinandersetzungen 
entstehen. 1st die Bearbeitungszugabe zu knapp, dann walzt man die Schuld 
auf den Modellbauer ab, ist zuviel Bearbeitung vorhanden und der Dreher kommt 

M 

M 
Abb.605. Ausschablonieren des Bettes 

zum Aufstampfen des Oberkastens. 
Abb.606. Ausschabionieren der Eisensmrke aus 

dem Mantelkasten Nr. 2. 

mit dem festgesetzten Akkordpreis nicht aus, so schiebt man die Schuld wieder 
auf den Modellbauer. Die Frage der Bearbeitungszugabe ist in der Betriebs­
wirtschaft von so einschneidender Bedeutung, daB sie von den mit der Zeitstudie 
betrauten Beamten festzusetzen ist. Es soIl nicht verkannt werden, daB die 

III 
Abb. 607. Aufschablonieren des Aufstampf­

ballens ,.a" auf den Herd. 

III 

Abb. 608. Abschablonieren der Eisensmrke vom 
aufgestampften Ballen "a" (Abb. 607). 

Ausarbeitung von Normen fUr Bearbeitungszugaben nicht sehr einfach ist; aber 
das ist gerade der springende Punkt in der Erfassung des Modellbaues und der 
Formerei fiir die moderne Betriebswirtschaft. 

Der auf Abb. 604 gekennzeichnete Ballen a wird auf dem Herd Nr. 4 auf­
schabloniert. 

Lower, Modellbau. 14 
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Zur HersteHung del' vierteiligen Form braucht del' Former neben den beiden 
Modellringen b, Abb.604 und 611 und C, Abb.609 noch: 

ein Schablonenbrett D nach Abb. 605, 
ein Schablonenbrett E nach Abb.606, 
ein Schablonenbrett F nach Abb. 607 und 
ein Schablonenbrett G nach Abb. 608, 

ferner mindestens zwei Modellrippen d nach Abb. 609. Das MaB e1 (Abb.609) 
ergibt sich aus dem ModellaufriB nach Abb.604, welchen del' Modellbauer in 
natfulicher GroBe anfertigt, um genaue StichmaBe zu erhaU,en. 

Die HersteHung del' Form ist im Verhiiltnis nicht, sehr schwierig, erfordert 
jedoch vom Former groBte Aufmerksamkeit bei del' HersteHung del' einzelnen 
Kasten. Del' Former steHt wieder seine Spindel A (Abb. 605) in den GieBerei­
herd Nr. 4 und schabloniert mit del' Schliisselschablone .] (Abb. 610) die Schliissel­
kante d auf den GieBereiherd auf. Alsdann wird del' Mantelkasten Nr.8 auf­
gesetzt und mit derselben Schablone wieder eine Schliisselkante d auf diesen 
Kasten aufschabloniert, was sich beim Mantelkasten Nr.2 wiederholt. Durch 
diese Schliisselkanten d erhalten die Formkasten Nr.1, 2 und 3 eine genaue 
Fiihrung mit dem Unterkasten (Herd) Nr.4. 

AI 
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Abb.609. Modellrippen "d" und Ring "c". Abb. 610. Schliisselkantenschablone. 

Nunmehr setzt del' Former nach Abb.605 ein Schablonenbrett D an den 
Spindelarm und schabloniert in den Mantelkasten Nr.2 eine Vertiefung zum 
Aufstampfen des Ballens B am Oberkasten Nr.1 (Abb.612). Dann wird der 
Ring b (Abb. 611) in die vorschablonierte Fiihrung eingelegt und del' Oberkasten 
Nr. 1 aufgesetzt, del' Rost (Abb.612) eingelegt und del' Oberkasten Nr. 1 auf­
gestampft. Es solI noch erwahnt werden, daB beim Aufbau del' Kasten die Ein­
giisse am Herd angesetzt werden miissen, da die Form von unten ausgegossen wird. 
Die Steigtrichter hingegen werden nur durch den Oberkasten Nr. 1 durchgefiihrt. 
Nach Erledigung dieses Vorganges wird del' Oberkasten Nr. 1 mit anhangen­
dem Ballen B abgehoben und gewendet, damit er gieBfertig gemacht werden kann. 

DeI' Mantelkasten Nr.2 wird nun mit del' Schablone E (Abb.606) um die 
Eisenstarke von 30 mm ausschabloniert und dann ebenfaHs abgedeckt. 

Die Schablonierarbeit beim Mantelkasten Nr.3 und beim Herd Nr.4 ist 
etwas schwieriger. Man kann nicht etwa nach Abb. 613 einfach mit einem Scha­
blonenbrett H den Mantelkasten Nr.3 ausschablonieren, weil der Former den 
Mantelkasten Nr.8 mit dem Schablonenbrett H unterdrehen miiBte. Das ist 
schon darum nicht moglich, weil del' Kasten an seiner oberen Flache etwa 275 mm 
vorspringt und da sich del' Formsand beim Ausschablonieren lockert, wird er in 
del' Pfeilrichtung t durchsacken. 

Man wird statt des sen den Mantelkasten wie folgt aufstampfen: Del' Former 
setzt den Mantelkasten Nr.8 ab und schabloniert auf den Herd Nr.4 mittels 
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SchabloneF (Abb. 607) den Ballen a auf. Diesel' Ballenaentspricht del' auBerenKon. 
tUf des GuBstlickes. Del' untere Flansch c (Abb. 609) wird als Modellteil um den Ballen 
a herumgelegt und del' Ballen selbst abgestaubt. Da nun del' Mantelkasten Nr. 3 n~ch 
Abb.606 noch vollgestampft ist, muB del' Former in del' Mitte des Kastens eine Off. 
nung von etwa 1500 mm Durch· 
messer ausstoBen,dann denKasten 

Abb. 611. Modellring "b" (Abb. 604) . Abb.612. Schnitt durch die ausgegossene Form ?,um Werksttick 
nach Abb. 603. 

auf den Herd aufsetzen und den Mantelkasten Nr. 3 libel' den Ballen a (Abb. 607) auf. 
stampfen. 1st. auch das erledigt, so wird Mantelkasten Nr. 3 abgedeckt und mit Scha. 

Af bloneG(Ab b. 608) die Eisenstarke vom Ballen des 
Herdes Nr. 4 abschabloniert. In diesen Ballen 
muB nun del' Former die sechs Modellrippen "a" 

Abb. 613. Falsche Anordnung beim Aus­
schablonieren des Mantelkastens. 

Abb. 609 genau diagonal zueinander einschnei· 
den,wie punktiert auf Abb. 608 ersichtlich ist.. 

Abb. 612 zeigt den Schnitt durch die aus· 
gegossene Form zum GuBstlick nach Abb. 603. 

Abb. 614. I,ehmkern. 

Will man den schweren Ballen B nicht im Mantelkasten aufstampfen, so 
kann man ihn als Lehmkern nach Abb.614 aufschablonieren. Del' Lehmkern 
ist leichter als ein massiver Sandkern, weil eben del' ganze aufgestampfte Ober. 
kasten Nr. 1 nicht mit dem Kern in Verbindung steht. AuBerdem ist natlirlich 
del' Lehmkern nach Abb. 614 beim AusgieBen del' Form widerstandsfahiger, das 
fllissige Eisen wird also weniger treiben. 

76. Behalter. 
Abb. 615 gibt die Werkstattzeicbnung zu einem guBeisernen Behalter wieder, 

wie er in einer sliddeutschen GieBerei hergestellt wurde. Da nul' zwei Stucke abo 
gegossen werden sollten, muBten die Modellkosten so niedrig wie moglich gehalten 

14* 
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werden, und man beschloB, ein primitives Modell zu bauen, walzte also einen 
groBen Tell der Herstellungsarbeiten an den Former ab.. 

Hierbei ist ein ModellaufriB nach Abb. 616 unerlaBlich. Diesel' ModellaufriB 
zeigt die Langsseiten B, die Kopfseiten C und den oberen Boden D in Form von 
Rahmenstucken, wahrend del' untere Flansch A aufgeschraubt ist. 

Del' Modellaufbau geht aus den Abb. 617 und 618 hervor. Del' ganze Zu­
sammenhalt der Seitenwande B (Abb. 617) mit dem oberen Boden D wird durch die 
Holzschrauben d, welche das Verbaustuck E fassen, erzielt. Die auBere Rundung . 
wird dadurch hergestellt, daB man nach dem Zusammen- L7 
schrauben dieses Hilfsmodells die schraffierten Teile a 
und b abhobelt. An Stelle der inneren Hohlkehle hat 
man eine Eckleiste c eingesetzt. 

In Abb. 618 ist die Verbindung des Steges 0 mit 
den Seitenwanden B ersichtlich. Flansch A wurde 
ebenfalls von unten an das Hilfsmodell geschraubt. 
Die runde Ecke K lieB man den Former abziehen. 

Del' Aufbau del' Form geht nun wie folgt VOl' sich: 

Abb.615. Werkstattzeichnung zu einem gulleisernen Beh1l1ter. 
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Abb. 616. ModeIIaufriIl (Querschnitt). 

Der Former stellt nach Abb.619 sein Hilfsmodell auf den abgestrichenen 
Boden del' ausgeworfenen Grube. Die Offnungen del' Seitenwande B und del' 
Kopfwande C (Abb. 616) wurden von auBen mit Blechen zugestellt und in dem 
Hohlraum des Modellkorpers del' Ballen F (Abb.619 und 623) aufgestampft. 

Nun wurden die Bleche 
entfernt und an den vier 
Seiten die Ballen H an­
gesetzt. Da es sich um 
schwere Ballen von 3 
bzw. 4mLange handelte, 
wurden sie auf Roste e 
gelegt, in welche die Aus­
hebeeisen f befestigt 
wurden. Del' obere Ka-

Abb. 617. ModeIIaufbaudes obe. Abb. 618. ~fodellaufbau des unteren Modell- sten J wurde an del' 
ren Modellteiles nach Abb. 616. teiles nach Abb. 616. Rundung angeschnitten, 

wie Abb. 623 zeigt. 
Nachdem del' OberkastenJ (Abb. 623) abgedecktwar, wurden die vier BallenH 

(Abb. 619 und 623) ausgehoben und mit Schablone g (Abb. 620) del' aufgestampfte 
Sand vom Ballen F (Abb.619) aus den Rahmenstucken abgestrichen. Um eine 
glatte Flache beim Ausstreichen zu erhalten, hat man auf das Brett g (Abb. 620) 
ein Flacheisen h mit 20 mm Vorsprung, gleich der Eisenstarke, aufgeschraubt. 
Alsdann wurden die Verbindungsstucke 'E und 0 (Abb. 617 und 618), welche ein 
Auseinanderstampfen der Form verhinderten, gelOst und die Kellstucke von der 
in Abb. 621, 0 gezeichneten Form in der Pfeilrichtung der Abb. 621 aus dem 
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Ballen F (Abb. 619) herausgezogen und die entstanden~n Offnungen aufgestampft. 
Die obere Kante C (Abb. 617) wurde mit Schablone (Abb. 622) abgestrichen, 
ebenso die in vertikaler Richtung laufenden Eckkanten. 

Abb. 623 zeigt den Schnitt dUTCh die ausgegossene Form, wobei J del' Ober­
kasten, i die seitlichen Richtkeile, K einen EinguB- und Leinen Einsteigtrichter 
und M und N aufgesetzte Trichterkasten wiedergeben. Ausgegossen wird die Form 
nach Abb. 623 von zwei Seiten mit Trichterstellung tiber Eck. 

Abb. 619. Aufstampfen der Form. 

Die Ersparnisse an Modellkosten, die durch 
dieses Hilfsmodell erzielt wurden, mogen hochsten­
falls 15 Ofo ausgemacht haben, denn die Kopf- und 
Seitenwande mu13ten als gestemmte Rahmen herge­
stellt werden. Dafur hatte abel' del' Former eineMehr­
arbeit von 150f0 zu leisten, so daB man tatsachlich 
unwirtschaftlich gearbeitet hat, da die Modellkosten 
nul' einmal, die Formkosten zweimal zu zahlen waren. 
Del' Former muBte mit Schablone g (Abb. 620) die 
Eisenstarke aus samtlichen vier Seitenwanden aus­
streichen und die innere Rundung mit Schablone 

Abb. 620 Ausstreichschablone. 
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Abb. ()21. Keilstiicke. 

(Abb. 622) abstreichen, ebenso an den vier Ballen H (Abb. 619 und 623) die 
Kanten k (Abb. 618) abpolieren. AIle diese unnotige Arbeit hatte man ersparen 
konnen, wenn man dem Former ein einwandfreies, sauberes Modell mit geschlos­
senen Kopf- und Seitenwanden hergestellt hatte. In diesem Falle ware del' Ballen F 
(Abb. 619) fest und glatt aufgestampft worden, und del' Former hatte die Eisen­
starke nul' aus dem oberen Boden mit dem Richtscheit abstreichen mtissen, und 
alle Flachen und Abrundungen waren sauber gewesen. 

Diesel> eine Beispiel zeigt, wie man in betriebswirtschaftlicher Hinsicht oftmals 
stindigt, wenn man an If' 
Modellkosten sparen will, I M 
um den Auf trag herein- ~q;~~~o:-:-~~~4J;;:;."""""""",.! 

zubekommen. DafiiI' wer- ~ r 
den die ersparten Modell- -I, 1.1 .' ~~ .. 
kosten auf einer andel'en ~ ... 
Seite meist verdoppelt zu­
gelegt. 

Es ist nicht immer Abb. 622. Abrundungs- Abb.623. Schnitt durch die ausgegossene l!'orm 
leicht, die Rentabilitat des schablone. zum Gullstiick nach Abb. 615. 

eigenen Modellbaus fest-
zustellen, denn man verteilt das Modellunkostenkonto zum Teil ganz verschieden. 
So gibt es Wel'ke, welche die Modellunkosten auf die einzelnen Abteilungen verteilen; 
andere belasten die GieBerei damit. Wenn man abel' tatsachlich eine genaue 
Ubersicht tiber das Modellkonto haben will, muE man die Modellwel'kstatt ihre 
Spes en selbst tragen lassen. Erst nach genauer Feststellung del' Modellkosten 
darf man sie dann den Betriebsabteilungen, fUr die die Modelle angefertigt wurden, 
in Rechnung stellen. Del' einzige Vorteil, welcher dUTCh dieses primitive Modell 
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erreicht wurde, bestand lediglich darin, daB man kein sperriges Modell auf Lager 
nehmen muBte, und da das Behelfsmodell nicht lackiert war, wurde das Modell 
wieder auseinandergenommen und das Holz so weit als eben moglich wieder ander­
weitig verwendet. Hierbei tritt ein Scheingewinn zutage, denn das Auseinander­
schrauben del' Modellrahmen kostet auch Geld. Diesel' Verlust wurde abel' auf 
andere Modellarbeiten gebucht. 

77. Haube. 

Abb.624 gibt die WerkHtattzeichnung zu einem guBeisernen Haube wieder. 
Ein Modell hierzu ware immerhin kostspielig, und erst recht dann, wenn es sich 

~I'~---555------~,1 

Abb.624. Werkstattzeichnung zu einem guBeisernen Decke!. 

urn einen einzelnen Ab­
guB handelt. 

Auch diese Deckel­
form laBt sich schablonie­
ren, und zwar ohne Dreh­
spindel, die ja hier infolge 
der Konstruktion des GuB­
stiickes nicht in Frage 
kommt. Man unterscheidet 
ein Aufschablonieren und 
A usscha blonieren ; welches 
Verfahren man anwendet 
odeI' anwenden muB, wird 
sich immer wieder nach del' 
Konstruktion des betref­
fenden GuBstiickes rich­
ten. Die auBere Schrage 
des GuBstiickes wird 
nicht durch eine Grad­
abmessung bestimmt, 
hierfiir ist das StichmaB 
von 160 mm maBgebend, 
wie auch im Schuitt 
A-B (Abb.625) ersicht­
lich ist. Wie bei del' 

Anfertigung von Modellen iiblich, wird sich der Modellbauer auch bei diesel' Arbeit 
einen ModellaufriB machen, damit er seine StichmaBe abmessen und die Scha­
blonen, Modelleinzelteile und die Form selbst kontrolliert werden konnen. 

t-2004 Nach Abb. (i26 hat del' Modell-
~~~~t~~-Fi-~~f- - ---- bauer folgende Modelleinzelteile an-

'" zufertigen: 

Abb.625. Schnitt A-B (Abb. 624). 

eine Scheibe a, 
eine Nabe b mit den Kern-

marken b1 und d1 , 

eine Nabe emit Rippen, 
eine lose' Kernmarke al sowie 
einen Rahmen C. 
Abb.627 zeigt den Modellrahmen 

C, del' aus mehrerenTeilen besteht und 
in seinen Uberpla ttungen verschra u bt 
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ist. Diese lJberplattungen geben demModellrahmen die gewiinschte Stabilitat. Letz­
tere muB unbedingt vorhanden sein, da die auBere Kontur des Rahmens als Gleit­
flache derSchablonenbret­
ter dient. Wiirde sich also 
infolge unsachgemiWerMo­
dellarbeit der Rahmen aus 
dem Winkel driicken, so 
ware die Folge, daB das 
ganze GuBstiick aus dem 
Winkel ware. In seiner in­
neren Form entspricht der 
Rahmengenau der unteren 
inneren Form des Deckels. 
Abb. 628 zeigt ein im Win­

Modellaufrifl zum GuGstiick nach Abb. 624. 

kel iiberplattetes und verschraubtes Schablonenbrett D, dessen Kanten, die zum Ab­
streichen dienen, mit Blech 
beschlagen sind. Je nach 
der Breite der Schablonen­
bretter kann man dieselben 
durch Aufschrauben von 
Verstarkungsleisten vor 
dem Verziehen schiitzen. 

Abb. 629, Schablone E 
mit eingeschra u bten Leisten 
von 20mm Starke, ein MaB, 
das der Eisenstarke ent­
spricht. Das Aufschrauben 
derLeisten,welchederEisen­
starke entsprechen, hat den 
Zweck, ein zweites Schablo­
nenbrett zu sparen.K ommen 
jedoch mehrere Abgiisse 

I 

I 
~ ________ ~~ ____ 555~ 

kE--------------1mo-------------~ 
Abb.627. Modellrahmen. 

in Frage, so empfiehlt es sich schon, ein zweites Schablonenbrett anzufertigen. 
Abb.630 stellt die im Winkel iiberplattete 

und verschraubte Innenschablone F dar. In 
der Praxis tragt man bei Innenschablonen die 
Eisenstarke mit Modellack auf, wodurch der 
Former eine bessere Orientierung erhalt. 

Auf Abb. 631, I finden wir die Nabe a. 
Diese wird als Scheibe im Durchmesser von 
200-205 mm und 35 mm Starke gedreht. Der 
schraffierte Teil wird ausgearbeitet, so daB 
diese Flache mit der im ModellaufriB in Frage 
kommenden sich genau deckt. 

Abb. 631, II zeigt die Nabe b mit den 

o 

25 
... t-

Kernmarken bl und dl sowie ihren Aufbau. 10 
Diese Nabe setzt sich zusammen aus der Abb.628. Schablonenbrett zum Abziehen des 

als Kernmarke dienenden Scheibe b1 , welche Aufstampfbailens. 

ebenfalls als gerade Scheibe auf der Drehbank 
hergestellt, wahrend der schraffierte Teil erst nachher abgehobelt wird. Die Scheibe 
ist kegelig, 310 auf 350mm Durchmesser, und ist in del' Mitte mit einem Loch von 
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70 mm Durchmesser und 40 mm Tiefe versehen. Teilb entspricht dem eigentlichen 
Flansch, kegelig 200 auf 203 mm Durchmesser und 25 mm stark mit einem Loch von 
70 mm Durchmesser gedreht. TeiI d1 ist eine Kernmarke, 100 auf 98 mm Durchmesser, 
100 mm Lange mit einem Zapfen von,-oo...J 69,8 Durchmesser. Durch diesen Zapfen 
werden die EinzelteiIe b1 , b und d1 ZU· einem Ganzen verbunden. 

Der nach Abb. 633, I auf der Nabe c sitzende Flansch c1 ist lose iiber die 
Kernmarke gesetzt und darf aus formtechnischen Griinden nicht befestigt werden. 

I Die Nabe ist, wie bei 

r]~~~~r~~ __ III!11111 Abb. 633, II ersichtlich, ~II mit vier Rippen versehen, 
die, wie Abb. 633,111 zeigt, 

~ in die Nabe eingelassen 
sind. Die Dbergangshohl-

~ I' kehlen e sind Leder- oder l Kitthohlkehlen. 
. Abb. 633, IV zeigt 

____ J~_-- 8'':-0 --~~~-~_~ , ;;~3 eine lose Kernmarke, 120 I ~ '-' ,- mm auf 117 mm Durch­
Abb. 629. Schablonenbrett zum Abstreichen der Schragen. 

unteren Flache dieser Kernmarke muB dem 
gezeichnet werden. 

messer kegelig gedreht und 
100 mm lang. Auf der 

Former genau das Mittel t an 

Der Aufbau der Form geht nach Abb. 634 vor sich: 
Der Former fiillt sein Koksbett auf und stellt in der angegebenen PfeiIrichtung 

in das Bett Windpfeifen ein. Auf der Oberflache des Bettes werden zwei Richt­
latten G eingestampft, und zwar so, daB die Richtlatten in der Langsrichtung 
der Form laufen, wobei sie den Schablonen als Laufschienen dienen. Aus diesem 
Grunde miissen diese Richtlatten ganz genau ausgerichtet werden. 

- --J50 ¢..:..---->1.1 

0 0 0 
0 €I 

0 0 

F 
'" L ____ ~ 

... go ..... t 
Abb. 630. Schablone zum 

Eisenstarke. 
Abstreichen der Abb. 631. Aufbau der Naben "a" und "b" (Abb. 626). 

1st das Bett genau ausgerichtet, wird der Rahmen C (Abb.627) aufgelegt, 
festgestiftet und der Ballen H (Abb. 634 und 635) aufgestampft, sodann Scha­
blone D (Abb. 628) angesetzt und damit, wie Abb. 634 zeigt, der Ballen rings­
herum, gemaB der auBeren Form von Rahmen C, abgezogen. Die schrage Seite 
des Ballens nach Abb. 635 wird mit Schablone E (Abb.629) abgestrichen. Bei 
diesem ArbeitsprozeB miissen jedoch die angeschraubten Leisten h vorher von 
der Schablone entfernt werden. Dieser abgestrichene Ballen entspricht nun der 
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auBeren Form des Deckels. Die beiden Kanten langs der abgeschragten Flache 
werden mit einem kleinen Schablonenbrettchen, welches einen Radius von 75 mm 
hat, abgestrichen. Nachdem der Ballen poliert und mit Streusand abgestaubt 
ist, werden die auf dem Rahmen C (Abb.627) scharf gekennzeichneten Mittel-

~ _______ q60~¢ ______ ~ 

r------ JOU <I> 

Abb.632. Kernkasten zum Man· 
t elkern "b, " (Abb.626) . 

~7~ 

Abb.633. Aufbau der lIIodellnabe "c" (Abb.626). 

linien J.l1-J.l1, J-J und X-K auf die obere Flache des Ballens ubertragen und 
das Scheibenmittel a wie Stutzenmittel c nach Zeichnung festgelegt. Urn nun 
diese losen Modellteile auf dem Ballen befestigen zu konnen, muB der Modellbauer 
an geeigneten Stellen dieser Teile Locher vorsehen. 

Die losen Modellteile a (Abb. 626 und 631, I) und c (Abb. 626 und 633, I-III) 
werden also auf den Ballen 
aufgesetzt und mit Form­
stiften befestigt. Alsdann 
wird der Oberkasten auf­
gesetzt und aufgestampft, 
wobei die Steigtrichter J.l1 
und die EinguBtrichter N 
angeschnitten werden mus­
sen. Urn nun den am Stut­
zen close aufgesteckten 
Flansch c1 (Abb. 633) aus 
der Form zu bekommen, 
schneidet der Former an 
der obet'en Kante des Flan­
sches einen Ballen U (Abb. 
635) in den Oberkasten 

. . .... :!:. 

..... \ 

Abb. 634. Aufschablonieren des Aufstampfballens. 

ein. Dieser Ballen ermoglicht also ohne Schwierigkeiten, den Modellflansch aus 
der Form zu entfernen. Ob man in einen derartigen Ballen einen Rost mit 
einstampft, hangt lediglich von seiner GroBe und seinem Eigengewicht abo 
Abb.635 zeigt den Ballen mit eingestampftem Rost. 
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Hat der Former nun seinen Oberkasten so weit fertig, so wird del' Bailen U ent­
fernt, del' lose Modellflansch c1 durch die entstandene Offnung aus del' Form 
genommen und del' Oberkasten abgedeckt, was, da aile Modeilteile gut kegelig 
gehalten sind, ohne Schwierigkeiten VOl' sich geht. 

Del' Former entfernt nun die losen Modeilteile vom Ballen H und macht 
seinen Unterkasten fertig. Diesel' Unterkasten entspricht del' inneren Form del' 

, , . , . 

Abb.635. Schnitt durch die ausgegossene Form zumWerkstiick nach Abb. 624. 

Haube. Del' Former 
muE also die Eisenstarke 
von 20 mm am Ballen 
H abstreichen und be­
nutzt hierzu Schablone 
F (Abb. 630), auf del' 
die Eisenstarke mar­
kiert ist, sowie zum Ab­
streichen del' schragen 
Flache wieder Schablone 
E (Abb. 629), jedoch 
mit eingeschraubten Lei­
sten h, die, wie schon 
erwahnt, del' Eisenstarke 
entsprechen. 

1st del' Unterkastenballen fertig abgezogen, so werden auch hier wieder die 
Mittellinien M-M, J-J und K-K ubertragen, Kernmarke d und Stutzen b 
mit Kernmarken b1 und d1 (Abb. 631) in den Ballen eingeschnitten. Diese Arbeit 
muE sehr genau ausgefUhrt werden, und es empfiehlt sich, die Form durch den 
Modeilbauer kontrollieren zu lassen. Die uber dem Flansch von Stutz en b sitzende 
Kernmarke b1 ist erforderlich, da man sonst den Flansch selbst nicht aus del' 

Form bekommen kann. Nach Entfernung del' 
eingeschnittenen Modeilteile wird auch del' 
Rahmen 0 abgehoben, und del' Former geht 
an das Fertigmachen del' Form. 

Zuerst wird del' im Kernkasten (Abb.632) 
aufgestampfte und getrocknete Kern eingelegt. 
Del' Kernkasten selbst besteht aus einem Bo­
den i, del' durch zwei Querleisten k versteift 
ist. Auf dem Boden sitzt ein aus mehreren 
Ringen und Segmenten verleimter Ring l, del' in 
den Boden eingefalzt und innen genau die Aus­
dehnung del' Kernmarke hat. Mitte del' Scheibe 
ist die eigentliche Nabe mit den vier Rippen auf­
gesteekt und kann nach oben aus dem aufge­
stampften Kern entf.ernt werden. Auch del' Kern­

Abb.636. Schnitt durch das Modell zum kasten wird genau wie Kernmarke b1 (Abb. 631) 
GuJ3stiick nach Abb. 624. einseitig abgeschragt, del' schraffierte Teil also 

nach dem Drehen abgehobelt. 
Kern d1 hat seine Fuhrung nul' im Unterkasten und muE aus diesem 

Grunde stramm in del' Kernfuhrung sitzen. Sind die beiden Kerne b1 und d1 

eingesetzt, wird del' Oberkasten aufgesetzt und durch die Ballenoffnung Kern d 
in den Unterkasten eingesetzt. Diesel' Kern hat seine obere Fuhrung im 
Ballen U, wie wir in Abb. 635 sehen. 1st die Kernmarke d, welche ganz 
unabhangig vom Oberkasten in dem Unterkasten sitzt, nicht genau eingeschnitten, 
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so kommt del' Kern d schief zu stehen, mithin wiirde die Wandstarke des 
Stutzens ungleich. 

Del' in Abb. 635 dargestellte Schnitt durch die ausgegossene Form zeigt den 
EinguB N an del' tiefsten Stelle, wahrend Steigtrichter M an del' hochsten Stelle 
angeschnitten ist. Ballen U muB gut beigestampft und beschwert werden, daB 
er beim AusgieBen del' Form nicht hochgeht. 

Ein Modell zur Herstellung diesel' Form wiirde ziemliche Zeit erfordern. Die 
Konstruktion selbst ist so gehalten, daB dem Modell keine lange Lebensdauer 
zugesprochen werden kann. Die starke Abrundung del' Kanten nimmt dem Modell 
jeden Halt, da die gauze Aufleimflache nach Abb.636 nul' 13 mm betragt und 
selbst durch Holzschrauben keine Standfestigkeit zu erzielen ist. 

Das Einsetzen von Innenhohlkehlen bei derartigen Konstruktionen wird man 
auch bei einem Modell nicht vornehmen, da die dafiir aufzuwendende Arbeitszeit 
viel zu teuer ist. In del' Praxis wird man derartige Hohlkehlen stets vom Former 
am Ballen mittels einer Holz- odeI' Blechschablone abstreichen lassen. 

78. Kegeliges Unterteil mit zylindrischem Ansatz. 

Abb. 637 gibt die Werkstattzeichnung zu einem guBeisernen kegeligen Untef­
teil mit zylindrischem Ansatz wieder. 

Die erste Aufgabe des Modellbauers ist wieder, daB er sich wieder einen Modell-
aufriB in natiirlicher GroBe 1050t/J---_ 

anfertigt unter Beriicksichti­
gung derSchwindmaBzugabe, 
auBerdem hat del' Modell­
bauer an den gekennzeich­
neten Stellen die notige Bear­
beitungszugabe zuzugeben. 

An Hand von Abb. 638 
ist die Teilung der Form er­
sichtlich. Dieselbe besteht 
aus dem Unterkasten A, dem 
Mantelkasten B und dem 
Oberkasten C. 

Zur Herstellung del' 
:Form sind von dem Modell-
bauer herzustellen: 

r-------GRippSfl 
,/tJl1lfong 
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Abb. 637. Werkstattzeichnung zu cinem kegeligen Unterteil mit 
zylindrischcm Ansatz. 

ein Schablonenbrett D nach Abb.639 zum Abschablonieren des Mantel -
kasten ball ens , 

ein sechsteiliger Flanschring E nach Abb. 640, 
zwei schrage Nocken F nach Abb. 641, 
sechs Modellrippen G nach Abb. 642, 
ein Schablonenbrett H nach Abb. 643, 
ein Modellring J nach Abb. 644, 
ein Schablonenbrett K nach Abb. 645. 
Wenn man nun diese Modellkosten dem Gesamtwert eines kompletten Modells 

gegeniiberstellt, so machen sich die Ersparnisse an Modellkosten sofort bemerkbar. 
Die Arbeit des Formers geht nun wie folgt VOl' sich: 
Del' Former baut seine Schabloniervorrichtung in del' bisher besprochenen Weise 

im Herd ein und stellt die Vorrichtung so, daB die Spindel d wieder genau lotrecht 
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steht. Die ausgehobene Vertiefung wird mit grobkornigem Koks etwa bis zur 
Halfte aufgefiillt und von da aus Windpfeifen eingelegt, etwa in der Pfeilrichtung, 

P e wie auf Abb. 638 ersichtlich ist . 
Der Former fiillt sein Bett 

auf und stampft einen Ballen 
etwas u ber die Hohe des werden­
den GuBstuckes auf. Da der Bal­
len, wieAbb. 646 zeigt, sich nicht 
ohne weiteres fest aufstampfen 
laBt, muB sich der Former einen 
Blechmantel von etwa 2100 mm 
Durchmesser und 1050 mm 
Hohe auf den Herd setzen. 
1st der Ballen aufgestampft, 
so wird der Blechmantel ent­
fernt und Schablone D (Abb. 
639) an dem Spindelarm be-Abb.638. Schnitt durch die Form zum Gu/3stiick nach Abb. 637. 

festigt. Mit dieser Schablone 
dreht sich der Former den auf Abb. 646 ersichtlichen Ballen A abo 

Alsdann wird das Schablonenbrett und der Schablonenarm von der Spindel abge­
nommen, und die Modellteile E, Fund G werden genau nach Zeichnung aufgestiftet. 
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Abb.639. SchablonenbrettD zum Auf· 
schablonieren des lIfantelkastenballens. 

Abb. 640. Sechsteiliger Modell­
flanschring. 

Abb. 641. lIIodellnocken. 

Da nach Abb. 637 die Hohe bis Mitte Stutzen F 375 mm betragt, im AbguB 
aber genau 380 mm betragen muB, da der untere Flansch bearbeitet wird, und 
das AnreiBen der Mittellinie fiir den Former mit Schwierigkeiten verknupft ist, 

Abb.642. 
Modellrippen. 

schlagt der Modellbauer an der Stelle in das Schablonenbrett H 
einen Stift M ein, wie Abb. 639 zeigt. Dieser Stift ubertragt also 
beim Umdrehen des Schablonenbrettes die genaue Mittellinie auf 
den Ballen auf, wodurch dem Former die Arbeit erleichtert wird. 

Dieser nach Abb. 649 aufgestampfte Ballen entspricht mit 
den aufgesteckten Modellteilen genau der auBeren Form eines 
Modells, er dient also dem Former als Modell, und man nennt einen 
derartigen Ballen in der GieBereipraxis einen "Aufstampfballen", 
weil ja daruber der Mantelkasten B (Abb. 638) aufgestampft 

wird. Der Mantelkasten kann auch in der Seitenrichtung zum Auseinandernehmen 
sein, jedoch ist dieser bei der Herstellung dieser Form nicht unbedingt notig. 
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Wahrend die sechs Rippen G (Abb.642) fest angestiftet werden konnen, 
miissen aus formtechnischen Griinden die Nocken Fund Ring E zum Abnehmen 
sein, well sich sonst del' Mantelkasten nicht ab­
heben laBt. Bei del' Konstruktion dieses GuB­
stiickes hatte del' Konstrukteur anstatt del' beiden 
runden ScheibenF (Abb. 646) zwei an die kegelige 
Flache anlaufende Nocken nach Abb. 648 wahlen 
sollen. Hierbei ware eine Gefahr des Verstampfens 
del' N ocken ausgeschlossen gewesen. 

Auf diesen als Modell hergestellten Unter­
kasten A setzt del' Former nun seinen Mantel­
kasten B (Abb. 638) auf. Beim Aufstampfen 
des Mantelkastens muB del' Former also die 
S h b h Ib Abb. 643. Schablonenbrett "Hu zumAus­

C ei en F lose stecken, damit sic diese en schablonieren des Aufstampfbettes fiir 
mit dem Mantelkasten abheben, wo diesel ben den Oberkasten. 

nachher herausgenommen werden konnen. 
Bevor del' Mantelkasten abgenommen wird, muB jedoch das Bett zum Auf­

stampfen des Oberkastens C (Abb.638) aus dem aufgestampften Ballen A aus­
schabloniert werden. Hierbei bedient sich del' Former 
del' Schablone H (Abb. 643). Mit diesel' Schablone wird 
die Vertiefung in den aufgestampften Ballen A ein­
geschnitten. Wie die Schablone zeigt, ist die Vertiefung 
nach unten urn 6 mm im Durchmesser verjiingt, damit 
sich del' im Oberkasten anhangende Ballen 0 (Abb.638) 
bessel' aus del' Vertiefung aushebt und somit nicht un­
):lotig beschadigt wird. 

Abb. 644. Modeilring "J". 

Abb. 638 zeigt den aufgestampften Oberkasten C mit anhangendem Ballen 0, 
welcher durch einen Rost gehalten wird. Del' Rost wird durch Eisenstangen, 

l 
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Abb. 645. Schablonenbrett zum Abschablonieren des 
Unterkastenballens. 

Abb. 646. Ballen zum Aufstampfen des Mantel­
kastens. 

welche bis zur oberen Flache des Kastens durchgehen, gehalten. Del' im Ober­
kasten miteingestampfte Ring J (Abb. 644) wird seitlich aus del' Form heraus­
genommen. Aus diesem Grunde ist auch das eine Viertel des Modellringes J 
nochmals durchgeschnitten, da derselbe sonst nicht aus del' 
Form geht. R\\S.S\SI\\\\l 

Sobald del' Oberkasten mit dem angeschnittenen EinguB- @KSill'L\V 
trichter P und dem Steigtrichter Q abgedeckt ist, wird del' 
obere Modellring E (Abb. 646) entfernt und del' Mantelkasten Abb. 647. Schnitt durch ein Schablo-
B (Abb. 638) abgehoben. nenbrett. 
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Zur Herstellung der Form fiir den unteren kegeligen Ballen am Unterkasten A, 
also zur Schablonierung des inneren Konturs, muB sich der Former den Ballen A 
(Abb.646) auf etwa 600 mm Hohe abschneiden, sodann schneidet er mit der 
Schablone K (Abb. 645) den kegeligen Teil des Ballens und die Kernfuhrung Ran. 

Die an den Scheiben F (Abb. 646) mittels Zapfen angesetzten Kernmarken S 
dienen zur Aufnahme der BohrungskerneS nach Abb. 649. Wahrend fUr den Kern T 
(Abb.638) ein Kernkasten 7;um Aufstampfen des Kernes erforderlich ist, konnen 
die runden Kerne S auf der Kernmaschine angefertigt werden. Die Schrage 

v v 

des einen Endes schneidet sich del' Former genau 
nach dem ModellaufriB zu, da letzterer ihm Gewahr 
fiir die genaue Lange del' Kerne bietet. 

Nach Fertigstellung des Unterkastens A wird 
die Spindel aus dem Spindellager entfernt. In die 
entstandene Offnung von 60 mm Durchmesser braucht 
man in diesem FaIle keinen Stopfen einzusetzen, 

Abb. 648. Nabe mit Schleifkernmarke. Abb. 649. Bohrungskern. Abb. 650. Kern" '1'" 
(Abb.638). 

da Kern T ein Hereinfallen von Sand in das Spindellager verhiitet. Alsdann 
setzt der Former den Kern T (Abb. 650) in den Unterkasten ein. Man soIl 
bei Formerarbeit soviel als angangig Kernmarken im Oberkasten vermeiden, 
da das EinfUhren der Kerne in Obei'kasten immer mit Schwierigkeiten verknupft 
ist, da del' Former nicht sehen kann, wie sich del' Kern einfuhrt. Es besteht in 
solchen Fallen die Gefahr, daB del' Kern seitlich abgedruckt wird. Aus diesem 
Grunde verstehen sich auch die oftmals in GuBstucke schief eingegossenen 
Locher, wahrend man am Modell keinen Fehler finden kann. 

Abb. 651. Schnitt durch den Oberkasten emit an­
h1ingendem Ballen. 

Das Einsetzen der Kerne S in den 
Mantelkasten ist sehr einfach, da die 
Kerne in der runden Kernfuhrung ge­
nugend Halt haben. 

Wiirden statt der runden Scheiben 
Nocken nach Abb. 648 angebracht sein, 
so bedingten diese sog. Schleifmarken, 
wie V zeigt. Auch in diesem FaIle kann 
der Former runde Kerne verwenden, nur 
muB del' auf Abb. 648 schraffierte Teil 
mit Sand ausgestampft werden. Mannennt 
dieses Verfahren "Kerneinschwarzen", 

weil der Kern vor dem Trocknen del' Form eingesetzt werden muB, da del' aus­
gestampfte Teil sonst den schweren Kern nicht halten wiirde. Abb. 638 gibt den 
Schnitt durch die ausgegossene Form wieder mit Steigtrichter Q und EinguB­
trichter P. Die Form selbst setzt sich zusammen aus dem Herd A, dem Mantel­
kasten B mit Anschnitt des Eingusses und aen beiden eingelegten Kernen S und 
Kern T sowie aus dem Oberkasten C. Zur Fuhrung del' einzelnen Kasten dienen 
wieder die einzelnen Schlusselkanten Vl' Will man diese Form in Lehm hel'stellen, 
so bedingte dieses einen anderen Aufbau del' Form. Hierbei wird man den Hohl-
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raum 0, Abb. 638 durch einen Kern herstellen und diesen wieder im Oberkasten 
anhangen. Eine Lehmform ware ohne Zweifel besser, aber es gibt noch eine Reihe 
kleiner GieBereien, welche auf Lehmarbeit gar nicht eingestellt sind, darum wurde 
diese etwas umstandliche Formart behandelt. 

79. VerbilldlUlgsstiick mit zwei Stutz en. 
Abb.652 zeigt ein Verbindungsstuck von 400 X 400 mm lichtem Durch­

gang mit einem runden unteren Stutzen und einem rechteckigen seitlichen 
Stutzen. Um eine genaue Gegenuberstellung zwischen Lehm- und Holzmodell 
zu bekommen, sollen die 
Modellkosten nachstehend 
berechnet werden, jedoch 
ohne Kernkastenarbeit, 
da diese auch bei einem 
Lehmmodell erforderlich 
ist. Die Modellkosten 
setzen sich zusammen, 
mit Ausnahme der bei­
den Stutzen, welche auch 
fUr das Lehmmodell aus 
Holz hergestellt wer­
den, aus: 

i+----$stJtJ 

Abb. 652. Werkstattzeichnung zu einem Verbindungsstiick mit zwei Stutzen. 

Kiefernholz 0,350cbm, je qm 165 M .. . 
Arbeitslohn 18 Stdn. zu 1,20 M ...... . 
80% Unkostenzuschlag ............. . 
Lack, Leim, Schrauben, Losschlageisen 
Maschinenarbeit 21/2 Stdn. zu 4,50 M .. 

Gesamtkosten 

Abgerundet: 

57,75 M. 
21,60 " 
17,28 " 
20,00 " 
11,25 " 

127,88 " 

128,00 M. 

Diese Modellkosten konnen bei Herstellung eines Lehmmodells erheblich ermaBigt 
werden. 

Abb. 653 zeigt bei B den an das Lehmmodell anzusetzenden rechteckigen Stutzen 
und bei eden runden Modellstutzen. Die Kernmarke c am rechteckigen Stutzen B 
muB aus formtechnischen Grunden abnehmbar sein und erhalt darum eine 
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Abb. 653. ModellaufriB der beiden Stutzen 
nach Abb.652. 

SchwalbenschwanzfUhrung. Auch empfiehlt 
es sich, den Stutzen B am unteren Ende 
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Abb. 654. Kerne und Kernkasten zum Lehm­
modell. 
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mit einigen L6chern zu versehen, damit der Former ihn besser am Lehmmodell 
befestigen kann. 

Fiir diese beiden Stutzen sind entsprechende Kerne erforderlich, und zwar 
zunachst ein rechteckiger Kern nach c1 (Abb.654), der im Kernkasten c2 auf­
gestampft wird. Um dem Kern einen Halt zu geben, sind Kerneisen einzulegen, 
ferner ein runder Kern d1 , der auf der Maschine hergestellt werden kann. W 0 keine 
Kernmaschinen vorhanden sind, haben die GieBereien meistens Kernkasten mit 
entsprechenden Bohrungen auf Lager. In diesen runden Kern legt man zwei 
Wachsschniire ein, damit beim AusgieBen der Form die Luft aus dem Kern ent­
weichen kann. 

Man hat bei der Verwendung eines Lehmmodells den Vorteil, daB man den 
eigentlichen Lehmkern gleich als Lehmmodell benutzen kann. Es wird also zuerst 
der Lehmkern nach Abb. 655 aufgebaut. 

Bei dem Aufbau eines Lehmkernes von 2510 mm plus beiderseits etwa 300 mm 
Kernauflage, also insgesamt 3110 mm Lange und 400 X 400 mm Breite und H6he, 
muB man vor allem Rlicksicht darauf nehmen, daB das Gewicht nicht zu groB 
wird. Je leichter der Kern ist, um so besser ist es fUr die Form, und um so leichter 
laBt er sich transportieren. Der Kern wird wie im folgenden beschrieben auf­
gebaut. Der. Modellbauer fertigt zunachst ein Brett H nach Abb. 655 an, welches 

b 

'/I 
Abb. 655. Auibau des Lehmkernes. Abb. 656. Lehmmodell. 

eine dem Radius der Kernabrundung entsprechende Ausbauchung hat. Die Kern­
mitte muG genau in der Brettmitte liegen. In diese Ausbauchung in Brett H legt 
der Kernmacher eine Lehmschicht von 15-20 mm Starke ein und auf diese 
Lehmschicht einen Rost mit aufrechtstehenden Schrauben. Nun wird der Kern 
mit Lehmsteinen in einer Breite von etwa 360 mm und etwa 350 mm hoch auf 
eine Lange von 3610 mm hohl aufgebaut, dann wird oben eine zweite Eisenplatte 
odereinRostaufgelegt, und beide Roste werden durch acht bis zehn Schrauben fest 
zusammengezogen, so daB die aufgemauerten Lehmsteine einen Halt bekommen. 
Der so roh aufgemauerte Kern wird nun an den beiden Seiten und oben mit einer 
entsprechend starken Lehmschicht bekleidet und mit dem Schablonenbrett G, 
welches an den Seiten des Bodens H Flihrung hat, abgezogen, so daB der Kern F 
genau gerade werden muB. Der nun fertige Lehmkern wird in den Trockenofen ge­
schafft und getrocknet; dann wird er gut geschwarzt und nochmals getrocknet. 

Auf dies en geschwarzten und getrockneten Kern werden nun allseitig auf 
eine Lange von 2450 mm mit gleichem Abstand von den Enden Lehmplatten b 
in Starke von 25 mm gleich der Wandstarke aufgelegt und festgesteckt, wie aus 
Abb.656 ersichtlich ist, welche auch das so hergestellte Lehmmodell wiedergibt. 
Es setzt sich zusammen aus dem aufgemauerten Lehmkern F, dessen beiden 
Enden Pals Kernauflage dienen, aus den aufgelegten Lehmplatten b und aus 
den beiden h61zernen Modellflanschen H . Um eine saubere Form zu erhalten, 
lackiert man das Lehmmodell ein- bis zweimal mit rotem Modellack. Da es etwas 
schwierig ist, die beiden Modellflanschen H (Abb.657) liber die Kernmarken P 
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am Lehmmodell (nach Abb. 656) iiberzustecken, trennt man die beiden Rahmen H 
diagonal nach i-f, so daB die Flanschen von der Seite aus auf das Lehmmodell 
aufgesteckt werden konnen. Man sollte nie versaumen, fertige Lehmmodelle erst 
durch den Modellbauer nachpriifen zu lassen, bevor man sie dem Former iibergibt. 
Das Aufsetzen der Flanschen H auf das Lehmmodell F nach Abb. 656 ist Sache 
des Modellbauers, damit die beiden Flanschen genau rechtwinklig zum Modell­
korper liegen. Weiter hat der Modellbauer die beiden Stutzenmitten von 285 plus 
5 mm Bearbeitungszugabe und 250 plus 5 mm nach Abb. 652 
auf den Lehmmodellkorper nach Abb. 656 anzuzeichnen, 
damit der Former diese Arbeit nicht zu erledigen hat und 
Fehler vermieden werden. Denn der Modellbauer ist fiir 
die Richtigkeit des Lehmmodells verantwortlich. 

Der Aufbau der Form erfordert groBte Genauigkeit und 
geht wie nachstehend beschrieben vor sich: 

Der Former ebnet seinenHerdD(Abb.658, GieBereiboden), 
befestigt ein oder zwei gerade Lineale a auf dem Herd und zieht 
mit der Schablone E eine muldenformige Vertiefung, die der Abb. 657. Modellflan-

unteren Flucht des Lehmmodells entspricht, in den Herd D ein. schen "B". 

Sodann befestigt der Modellbauer den Modellstutzen C Abb. 659 
durch Anstecken an das Lehmmodell an die angezeichnete Stelle und der Former 
schneidet unter dem Stutzen einen Sandballen K an, so daB der Stutzen selbst zur 
Halite im Ballen liegt. Um nun dem Ballen K eine genaue Fiihrung zu geben, muB er 
bei S in den Herd D eingefiihrt werden. Weiter erhalt er zur Versteifung einen Rost 
mit Anhangeeisen, damit er besser ausgehoben werden kann. Der Ballen wird 
gut mit Streusand belegt, damit er sich nicht mit dem Formsand des Oberkastens 
verbindet; dann wird der rechteckige Stutzen B genau aufgesetzt und der Ober­
kasten aufgestampft. 

Um den Stutzen B aus der Form zu bekommen und beim Fertigmachen der 
Form den Kern einlegen zu 
konnen, muB auch am Ober­
kasten ein Ballen angeschnitten 
werden. Dieser Ballen muE wie­
der zweiteilig sein, wenn man 
iiberhaupt den Kern in die Form 
bringen will. 

Abb. 658. Ausschablonieren des Herdes 
znm Einlegen des Modells. 

tJber/(gs/en 

H6'f'dtJ 

Abb. 659. Lehmmodell eingeformt. 

Beim Ausheben des Modells aus der Form wird zuerst der Ballen K ent­
fernt, dann die Kernmarke c abgezogen, nun der Ballen L ausgehoben und 
der Stutzen B mit Flansch aus dem Oberkasten gezogen. Nunmehr wird 
der Oberkasten abgehoben, so daB der Stutzen emit dem Lehmmodell frei 
liegt. Nun wird der Stutzen C, das Lehmmodell Fund dann der Ballen K 
entfernt. Man konnte den Ballen K auch fest auf den Herd aufstampfen, 
man miiBte aber dann den Oberkasten iiber den Ballen fiihren, wenn man die 

Lower, Modellban. 15 
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Form zudeckt. So ist es immer noch moglich, wenn del' runde Kern in die Form 
eingelegt ist, den Ballen am Oberkasten anzuhangen. 

Das Lehmmodell wird nunmehr wieder zum Kern F (Abb. 655) hergerichtet, 
indem die Modellflanschen H und die Lehmplatten b entfernt werden. Del' Kerr. 
wird dann nochmals geschwarzt. 

Beim Abdecken del' Form, also beim Fertigmachen zum GieBen, wird zuerst del' 
KernF wieder auf den Herd, und zwar jetzt in die Kernfuhrungen, eingelegt, dann 
del' Ballen K eingesetzt, del' runde Kern d1 (A b b. 654) eingelegt, dann del' Oberkasten 
aufgesetzt, del' Ballen L eingesetzt und del' Kern C1 (Abb. 654) in die Kernfuhrung im 
Ballen L eingelegt, wobei vorher nach del' unteren Seite des Kernes hin noch einige 
Kernstutzen von 25 mm Hohe anzustecken sind, da sonst del' Kern keinen Halt be. 
kommen wiirde. Nun wird del' Ballen M eingesetzt und oben fest verstampft. Die 
Luft aus den beiden Kernenc1 und d1 (Abb. 654) wird nach oben abgefUhrt, die Luft 
vom HauptkernF am besten seitlich, da del' Kern hohl ist. Gegossen wird von unten, 
d. h. del' EinguB geht durch den Oberkasten und wird am Herd angeschnitten. In 
diesem Falle wird man von zwei Seiten gieBen, da es sich um ein groBes GuBstuck 
handelt. Die Steiger kommen bekanntlich an die hochsten Stellen. 

Wenn man nun die Kosten des Lehm· und des Holzmodells vergleicht, so 
kann man allerdings nicht die gesamten Modellkosten fUr den Modellhauptkorper 
in Hohe von 128 M. abstreichen, da die Lehmplatten auch hergestellt und auf. 
gesteckt werden mussen, auBerdem der Modellbauer etwas am Lehmmodell zu 
arbeiten hat. Aber immerhin kann man mit 65-70% Ersparnis der angegebenen 
Summe rechnen. Hierzu kommen noch die Transport. und Lagerkosten fur ein gro. 
Bes Modell, welche ebenfalls fortfallen. Derartig schwere Kerne, insbesondere Lehm. 
kerne, wenn man sie nicht im Oberkasten anhangen kann, durfen beim Einlegen in 
die Form nicht nachsacken, man muB sie also an den freitragenden Enden auf kraf· 
tige in die Form eingestampfte U·Eisen auflegen, da die Kernstutzen allein solche 
schwere Kerne nicht halten. 

80. Grundplatte1• 

Bei der Herstellung zur Grundplatte nach Abb. 660 wiirden die Modell· 
kosten bei der Herstellung eines vollstandigen Modells in keinem richtigen Vel'. 

haltnis zu dem Wert eines 
.>17 _ .>1717-- . 1 G B t·· k t h 
l.,t--~~l em" n:n u' uc " :oe eu. 

: I .• i _ .:f 
! .un._uun 1?k_ 3'- • • • j = ,"*-iE>a l Z17 

---7JP_ 

I ~ 1111717 , , 
, 

,-. 

H "8 ;' H :1 :l 
=,;~k-- :=g== 

II II 

:: It 
I I It 
:1 I I 

Abb.660. Werkstattzeichnung zn einer Grnndplatte von 20 mm 
Wandstarke. 

Abb. 661. Flanschrahmen. 

Selbst wenn dem Former durch Ausschablonieren der Form etwas Mehrarbeit 
entsteht, durften dadurch imme. noch Ersparnisse erzielt werden. 

1 Vom Verfasser in der Zeitschrift "Die Gie13erei" 1930 ver6ffentlicht. 
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Fiir die Grundplatte nach Abb. 660 diirfte fiir den Durchschnittsmodellbauer 
ein ModellaufriB nicht n6tig sein, da die Arbeit nicht sehr schwierig ist. 

Da die oberen LagerfUi,chen der Grundplatte bearbeitet werden, miissen diese 
in der Form nach unten gegossen werden; dieser Formrich­
tung entsprechend hat der Modellbauer seine Schablonen 
und Modelleinzelteile anzufertigen . 
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Abb. 662. Ausschablonieren des Herdes zum Aufstampfen 
des Oberkastens. 

Abb. 663. Arbeitsflachen. 

Zur Herstellung der Form sind dem Former zur Verfiigung zu stellen: ein 
Modellrahmen A von den auBeren Abmessungen des GuBstiicks mit angesteckten 
Leisten e nach Abb. 661, ein 
Schablonenbrett B zum Aus­
stampfen des Oberkastens 
mit Fiihrungsleisten b nach 
Abb. 662, ein Rahmen G und 

Abb. 664. Kasten zum Einbau in den Herd. 

ein Rahmen D fiir die Arbeitsflachen der Grundplatte nach Abb.663, ein Auf­
stampfkasten Emit Fiihrungsstiick d nach Abb. 664, ein Rippenkreuz F nach 
Abb. 665 und zwei Einbaustiicke G mit Fuhrungstuck e nach Abb. 666. ~ 
Bei der Herstellung der einzelnen Modellteile muB ne ben den MaBen auch ~ 
noch die Einformart der einzelnen Modellteile berucksichtigt werden. 

Die Herstellung der Form geht wie folgt VOl' sich: Der Former 
stampft den Herd H (Abb. 662) 
auf, und zwar derart, daB er 
einen Kasten aus Blechen oder 
Brettern von etwa llOO mm 
Lange und 450 mm Breite in 
den ausgeschaufelten Herd stellt 
und um die rechteckige Verscha­
lung herum aufstampft. Nun wird 

Abb.665. Verstarkungsrippen. Abb.666. Ein­
baustiicke. 

die Verschalung entfernt und der Modellrahmen A mit angestifteten Leisten e 
(Abb.661) in den Herd H, wie aus Abb. 662 ersichtlich, eingestampft. Da die 
Schrage des GuBstuckes nach Abb. 
660 an allen Seiten gleich ist, kann 
man mit dem Schablonenbrett B den 
Herd H (Abb. 662) ausschablonieren. 
Als Fuhrungskante der Schablone 
dient die innere Kante des Modell­
rahmens A. Die Tiefe des Herdes, 
also die Kante c der Schablone B 
entspricht der Gesamth6he des GuB­
stuckes zuzuglich der Bearbeitungs­

.4 .4 , 

., ~~. 

: ~ ' : ~ . :: .. . -', ::'.\ 
Abb.667. Rechts: Herd nach Abb. 668. Links: Fertig aus­

schablonierter Herd. 

flachen nach Abb. 663. Damit die Schablone B beim Ausschablonieren des Her­
des H sich stets in horizontaler Lage bewegt, erhalt sie eine Fuhrungsleiste b, 
welche auf der entgegengesetzten Seite auf dem Rahmen A gefiihrt wird. 

15* 



228 Schablonenarbeiten im Modellbau und Schablonenformerei. 

In diesen aussehablonierten Herd H wird nun der Kasten E mit den Fiihrungs­
leisten d naeh Abb. 664 eingelegt. Die Leisten d dienen dazu, dem Kasten E die 
richtige Lage in der Form zu geben; die Rahmenleisten sind 20 mm stark; die 
Sohle des Herdes wird entsprechend dieser Leistenstarke aufgestampft. mer den 
Kasten E wird das Modellkreuz F (Abb.665) gelegt, wie Abb. 667 reehts zeigt. 

.:.', . 

Abb. 668. 1m Herd aufgestampfter Oberkasten. 

Abb. 668 zeigt den im Herd H auf­
gestampften Oberkasten J. Beim Auf­
stampfen des Oberkastens J sind die Ein­
guB- und Steigtrichter anzusetzen. N ach 
Er ledigung dieses Ar beitsganges wird der 
Oberkasten J naeh Abb. 668 abgedeekt, 
der Kasten Emit Rippenkreuz F (Abb. 
667) aus dem Herd entfernt und eben­
falls die Leisten e aus dem Modellrahmen 
A (Abb. 661) abgenommen. Nunnimmt 

der Former wieder seine Schablone B (Abb. 662) und zieht damit aus dem Herd H, 
wie Abb. 667 links zeigt, die Eisenstarke abo Um nun die Sattehertiefung an der 
Oberfliiche der Gl'undplatte naeh Abb. 660 zu erhalten, muB der Former auf der 
Sohle des Herdes Heinen Ballen h aufstampfen, wie Abb. 667 links zeigt .. 

Abb. 669. Abgedeckter Oberkasten J und Unterkasten 
(Herd) H. 

Damit dieser Ballen in die rieh­
tige Lage kommt, stellt man an den 
beiden Langsseiten im Herd die bei­
den Keilstiieke G mit Leiste e in den 
Herd ein und stampft zwischen den 
Keilstiicken den Ballen h im Herd H 
auf, wie Abb. 667 links zeigt. Nach­
dem die Keilstiicke entfernt sind, 
werden die Kanten und Eeken in 
der Form abgel'undet und die drei 
Arbeitsfliiehen (einmal C und zwei­
mal D) nach Abb.663 in den Herd 
eingesehni tten. 

Naehdem der Oberkasten abgehoben ist, wird der Modellrahmen (Abb.661) 
und die Keilstiieke G (Abb.667) aus dem Unterkasten entfernt, die Form gieB­
fertig gemaeht. 

Diese kurzen Ausfiihrungen zeigen, mit welehen einfaehen Mitteln man oft 
eine Form aufbauen kann. Ein vollstandiges Modell kostet ungefiihr: 

Material: 

Holz etwa 0,120 chm Kiefern, je chm 160,-M. 19,20 M. 
Lack, Leim, Schrauben, Lederhohlkehlen und 

sonstiges Kleinmaterial ................. 15, - " 

Lahne: 

2 st Maschinenarheit je 3,-M. . . . . . . . . . . .. 6,-" 
35 st Lohn fiir Bankarheit je 1,-M ......... 25,- " 
80 0J0 Regiespesen auf Lohn ............... 24,80 " 
5 % fiir Materialverlust von 34,20 M. . . . . . .. 1,70 " 

91,70M. 

Bei der Bestellung des Modells in einer Modellfabrik diirfte sieh der Preis 
noch haher siellen, da in diesem FaIle die Regiespesen wohl iiber 80% liegen 
wiirden, und aueh noeh 15% Verdienst hinzukamen. 
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Die Modellkosten fill Schablone- und Modelleinzelteile fiir die besprochene 
Ausfiihrung setzen sich zusammen: 

Material: 

HolzetwaO,lOOcbm Kiefern, je cbm 160,-M. 16,-M. 
Leim, Schrauben, Lack und sonstiges Klein-

material . . .. ......................... 7,-" 

Lahne: 

1 st Maschinenarbeit ........ . . . 3,- " 
15 st Bankarbeit je 1,- M. ...... 15,- " 
80 % Regiespesen auf Lohn . . . . . . . . . . . 14,40 " 
5010 Materialverlust von 23,-M. ......... 1,15" 

--'---'-'--
56,55lYI. 

Es besteht also zwischen einem vollstandigen Holzmodell und den beschriebenell 
Schablonellarbeitell ein Preisunterschied von 35,15 M. oder 38,38%. Selbst 
wenn der Former fill Mehrarbeit noch 6 Stullden je 1 M. = 6 M. + 100% Zu­
schlag = 12 1\1:. bekommt, so ergibt sich noch eine Ersparnis von iiber 20 M. 
Wenn auch dieser Betrag nicht allzusehr ins Gewicht faUt, so muB noch beriick­
Hichtigt werden, daB der Modellbauer in den zwanzig ersparten Stunden andere 
Arbeiten verrichten kann, womit die allgemeinen Modellkosten noch weiter ge­
driickt werden konnen. 
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