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Vorwort.

Seit dem Erscheinen der ersten Auflage dieses Heftes ist auch im Modellbau
eine gewisse Umgestaltung vor sich gegangen. Die beiden Normenblitter DIN 1511
Blatt 1 und 2 geben dem gesamten Modellbau neue Richtlinien in bezug auf
den Modellaufbau, den Anstrich und die Beschriftung. Die Umformung der
deutschen Wirtschaft wirkt sich auch auf den Modellbau aus, und es soll ver-
sucht werden, im Rahmen dieses Heftes der Neuorientierung im Modellbau Rech-
nung zu tragen, denn trotz der drei Modellgiiteklassen kann man im Modellaufbau
immer noch verschiedene Wege gehen. Gerade in Kritiken zeigt sich immer, dafl
wir zwei Arten von Modelltischlereien haben, und zwar einmal die Fabrikmodell-
tischlereien und dann die vielen privaten Betriebe. DaB sich nun ein Klein-
betrieb nicht so einrichten kann, wie etwa ein Betrieb der GroBindustrie, fithrt
schlieBlich dazu, dafl gerade im Modellbau oftmals groBe Meinungsverschieden-
heiten entstehen.

I. Beispiele von Modellen zum Formen.

1. Zugstange (Abb.1---3). Das Modell setzt sich nach Abb.2 zusammen
aus dem durchgehenden Brett 4, 35 mm stark und in der &uBleren Form ent-
sprechend den Maflen nach Abb. 1 zuziiglich SchwindmaB. Diese Flache A dient
als Modellbaufliche; auf bzw. an
ihr werden befestigt: die beiden
Teile B, 27,5 mm stark, die beiden
Scheiben €, 120 mm Durchmesser
und 5,5 mm dick einschlieBlich der
Bearbeitungszugabe, ferner die bei-
den Scheiben D, 100 mm Durch-
messer und 20,5 mm dick, eben-
falls mit Zugabe, und schlieBlich
die Unterkastenkernmarken E und
F, die Oberkastenkernmarken K,
und F, und die Schlitzkernmarke G.

Da das Modell einteilig ist, die
Kastentrennung sich also an der Abb. 1. Zugstange.

Oberkante der Modellaufbaufliche

A bei H befindet, miissen die Modellscheiben und die Kernmarken der Form-
richtung entsprechend verjiingt werden. Soweit die Gabel der Zugstange aus-
geschnitten und bearbeitet ist, wird die Schlitzkernmarke G stramm aufgepaBt,
verleimt und verschraubt. Auch diese Kernmarke ist nach dem Unterkasten
zu seitlich gut verjiingt auszufiihren.

Abb. 3 zeigt den Kernkasten zum Kern G. Dieser Kernkasten setzt swh zu-
sammen aus dem Boden E und den aufgesetzten Leisten H und H,, welche
beide eine Hohe von 40 mm (gleich Kernmarkenhhe) haben. Boden F hat die
gleichen MaBle wie der Boden E, ist aber zum Losnehmen mit Diibeln versehen.
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4 Beispiele von Modellen zum Formen.

Die beiden Scheiben J, 120 mm Durchmesser und 5,5 mm dick, haben ein Loch
von etwa 50,5 mm Durchmesser, ebenso befindet sich im Boden F ein Loch von
etwa 51 mm Durchmesser. Da der Kern F— F, (Abb. 2) beim Einsetzen in die

Abb. 2. Modellaufri zu Abb. 1. Abb. 8. Kernkasten zum Kern G (Abb. 2).

Form durch den Kern ¢ hindurchgesteckt werden muB, hat dieser ein Loch von
etwa 50,5 mm Durchmesser, denn der zylindrische Kern von 50 mm Durch-
messer soll sich, ohne befeilt zu werden, einfiithren lassen. Um nun dieses Loch
beim Aufstampfen gleich in dem Kern G' anzubringen, mufl im Kernkasten eine
Kernmarke vorhanden sein. Der Stopfen K (Abb. 3) bildet die sogenannte Ab-
zugskernmarke. Sobald also der Kern im Kernkasten aufgestampft ist, wird
der Stopfen K herausgezogen. Aus diesem Grunde kénnen auch die AuBenmafle

Abb. 4. ' Reitstockplatte.

des Kernes G etwas
kleiner sein, da ja die-
ser rechteckige Kern
durch den runden Kern
F,—F (Abb. 2) gefiihrt
wird.

2. Reitstockplatte
(Abb.4---6). In Abb.5
finden wir den Modell-
aufrif, und zwar im
Querschnitt und unter
Beriicksichtigung der
Bearbeitungszugaben.
Die beiden Vierkant-
nocken % bleiben am
Modell lose und wer-
den aufgediibelt. Simt-
liche Teile sind der

Formrichtung entsprechend abgeschrigt. Die Leisten e und f werden aus form-
technischen Griinden lose am Modell befestigt und damit sie sich nicht ver-



Reitstock. 5

stampfen, in die Leisten c und d eingefalzt. Die Ubergangshohlkehle ¢ und alle
AnschluBhohlkehlen sind Lederhohlkehlen. Samtliche aufgediibelten oder auf-
geleimten Teile miissen verschraubt wer- = 280 SRR
den. Beim Einformen nimmt man die i én "

beiden Vierkantnocken h ab, legt das g ,J:_J?'b"l PR A s (erkasten
Modell mit der Seite 4 auf einen Auf- |} bl VA | bRy | Unferkasten
&R L
stampfboden, setzt den Unterkasten auf i ”'r‘ Z ﬁ%%&j
t 1 / 5

T

tmd stampft ihq auf, wobei die Ansteck- / ik — _’_ﬁL /”\\L ¥

osen aus den Leisten ¢ und f zu entfernen ¥ e

sind, weil diese Leisten beim Ausheben Abb. 5. Modellquersehnitt zu Abb. 4.

des Modells im Unterkasten sitzen bleiben
und erst, wenn das Mo-
dell aus dem Kasten
entfernt ist, eingezogen
werden. Ist der Unter-
kasten aufgestampft, so
wendet man ihn, be-
festigt die beiden Nok-
ken 2 am Modell und
stampft dann den Ober-
kasten auf, wobei die
jedem Modelltischler be-
kannten Eingu- und
Steigtrichter zu setzen

e 0 e Abb. 6. Modelleinzelteile zu Abb. 4. sind. Abb. 6 zeigt die

1 Modellein-

2 zelteile, wie

Lt  diese zum

=5+ Modellauf-

baunach Abb. 5 bendstigt werden.
3. Reitstock (Abb.7---17).
Abb. 7 ist die Werkstattzeich-
nung und Abb. 8 der Modell-
aufrifl zu einem Reitstock fiir
eine  Sonderdrehbank. Die
Kerne @ und b (Abb. 8) sind
freitragend und miissen darum
auBerhalb der Form geniigend
Auflagefliche haben. Das Mo-
dell ist zweiteilig. In den
Abb. 9..-11 sind Modell-
einzelteile gezeichnet, die Tren-
nungslinien liegen bei x—=z. An
dem geteilten zylindrischen Mo-
dellteil ¢ (Abb.9) wird der
schraffierte Teil n ausgeschnit-
ten und der Teil d eingebaut.
Es wird zuerst eine Modellhilfte
zusammengebaut und dann auf
dieser die andere Modellhilfte
zusammengesetzt. Wie aus
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Abb. 12.

Abb. 11.

Modelleinzelteile.

Herstellung der seitlichen Aussparungen.

335 70—
Abb. 10. Xernmarken und Fiihrungsleisten.

Abb. 7 ersichtlich ist, lauft die
Nockenrippe ¢ an der oberen
Kante der Aussparung aus.
Wollte man nun an dieser
Stelle die Kernmarke b (Abb. 8)
genau so hoch fiihren wie auf
der gegeniiberliegenden Seite,
so wiirde in der Form bei I der
Sand nicht stehen bleiben. Die
linke Kernmarke b muB also
an dieser Stelle, wie schraffiert
gezeichnet, um etwa 20 mm
niedriger sein, wie auch Abb. 11
punktiert (KlammermaB) an-
gibt. Der abgeschnittene Teil m
der linken Kernmarke b
wird dann spéter im Kern-
kasten (Abb. 15 bei m) als
Einlage benutzt. Samtliche
Modelleinzelteile  (Abb. 9
bis 11) sind der Formrich-
tung entsprechend abzu-
schrigen.

Wie aus der Werkstatt-
zeichnung Abb. 7 ersichtlich
ist, sitzen in den seitlichen
Aussparungen des  Gul-
stiickes je zwei Scheiben als
Warzen fiir die Befestigungs-
schrauben. In Abb. 12
sehen wir den Schnitt durch
diese  Aussparungen, in
Abb. 12 II die Ansicht in
der Pfeilrichtung 4 und in
Abb. 12 III sehen wir links
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eine Scheibe und rechts eine Fliche gezeichnet. Hier liegt insofern ein konstruk-
tiver Fehler vor, als der Konstrukteur anstatt der Flichen Scheiben vorgesehen

Abb. 14. Aufgestampfter Kern a.

Abb. 13. Kernkasten zum Kern a.

h;,t. Da der Raum dahinter schlecht zu putzen ist, entsteht hier eine unsaubere

Stelle und darum hat der Modellbauer Flichen anstatt Scheiben angebracht.
Bei n (Abb. 12) entsteht am Guf-

stiick eine scharfe Kante, die bei den

Abgiissen weggearbeitet werden muf.

Man konnte wohl auf der rechten

Seite des Reitstockes den Kern b um

den erwiinschten Abrundungshalb-

messer hoher fithren, etwa wie bei der

unteren Abrundung o (Abb. 11 u. 12),

links hingegen ist es aus formtechni-

schen Griinden nicht gut moglich, weil

sonst ein Teil der Nockenrippe ¢ in
den Kernkasten eingelegt werden

miiBte und weil wieder aus
formtechnischen  Griinden,
wie schon erwahnt, die Kern-

Abb. 15. Kernkasten zum Kern b.

S
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S
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'S
S
L__r
Ee

marke um m abgesetzt wer- |
den muB. Man miifite also
schon zwei Kernkéisten an-
fertigen. Abb. 13 zeigt im

0%~
17002
/) .

Schnitt den Kernkasten zu

dem Hauptkern a (Abb. 8 und
14). Dieser Kernkasten wird in
der Pfeilrichtung D beige-
stampft. Bevor er auseinander-
genommen wird, muf} der obere
halbrunde Einsatz ¢ in der Pfeil-
richtung E abgezogen werden.
Abb. 15 zeigt den Kernkasten
fir die Aussparungskerne b.
Dieser Kern wird einmal mit
und einmal ohne die Einlage m
benotigt. Abb. 16 ist das Lehren-
brett, mit welchem der Boh-
rungskern auf der Kerndreh-

Abb. 16. Lehrenbrett zum Bohrungskern.

Abb. 17.: Unterkasten mit eingelegten Kernen.

bank hergestellt wird, und schlieBlich Abb. 17 die Ansicht auf den Unterkasten
der Form, mit den eingelegten Kernen.



8 Beispiele von Modellen zum Formen.

4. Riemenscheibenmodelle. Glatte Riemenscheiben werden in den meisten
Fillen auf Riemenscheiben-Formmaschinen! hergestellt und nur in den seltensten
Fillen noch von Hand geformt. Maschinengeformte Riemenscheiben sind be-
kanntlich nicht nur leichter, sondern auch sauberer. — AuBer den gewdhnlichen
Riemenscheiben findet man im Maschinenbau noch Stufenscheiben, Riemen-
scheiben mit geschweiften Armen und kegelige Riemenscheiben.

a) Stufenscheiben (Abb. 18---20). In Abb. 18 ist die
Werkstattzeichnung und in Abb. 19 der Modellaufri und
der Modellaufbau ersichtlich.

An Bearbeitungszugabe genii-

Abb. 18. Stufenscheibe. Abb. 19. Modellaufri8 und Modellaufbau. Abb. 20. Lose Nabe mit

Rippen.
gen bei Riemenscheiben 5 mm im Durchmesser. Fiir ein derartiges Modell kann
nur Modellgiiteklasse 1 oder 2 in Frage kommen und als Modellgiiteklasse 1 nur
ein Leichtmetallmodell. Fiir Modellgiiteklasse 2 nehme man astreines, trockenes
Erlenholz oder ein gutes Hartholz, jedoch niemals Buchenholz, selbst wenn es
geddmpft sein sollte. Buche ist fiir den Modellbau das ungeeignetste Holz, da
es sich sehr leicht wirft. :

Die Nabe b (Abb. 20) mit der eingesetztén Kernmarke ¢ und den vier ein-
gesetzten Rippen k sitzt im Modell lose, da sie nachtriglich aus der Form heraus-
genommen wird. Man 148t an Riemenscheiben die Naben und Kernmarken immer
lose, damit man sie jederzeit leicht auswechseln kann. Der Zapfen & dient der Nabe
als Fithrung. Man muf die Nabe mit den Rippen leichtgehend in den Modellkérper
einpassen, damit beim Abheben des Oberkastens die Form nicht beschidigt wird. Das

Modell wird nach Abb. 19 rechts aufgebaut. Auf
den runden Boden ¢ werden die einzelnen Ringe
(nach Heft 14, Abb. 59) aufgeleimt, jeder einzelne
aus sechs Segmenten zusammengesetzt. Die Stirke
der einzelnen Ringe soll man bei Riemenscheiben
nicht zu hoch wihlen. Ring ¢ wird aus modell-
technischen Griinden besonders verleimt (g) und
gedreht und spéter in den hierfiir im Modellteil a
Abb. 21 Riemenscheibe mit geschweitten eingedrehten Falz eingeleimt. Wie der Modellauf-
rif} zeigt, wird das Modell der Formrichtung ent-
sprechend verjingt ausgefithrt. Abb. 20 zeigt die in dem Oberkasten mitgehende
lose Nabe, bei welcher die vier Rippen k, wie im Grundrifl bei f ersichtlich, in
den Nabenteil b eingeleimt werden. Auch die Rippen k laufen von 8 mm auf 6 mm
verjingt zu. Die Kernmarken e haben einen Durchmesser von 37/40 mm, was
der iiblichen Bearbeitungszugabe fiir Bohrungen entspricht.
b) Riemenscheiben mit geschweiften Armen (Abb. 21---23) erfordern

bl) Vgl. W.-B. Heft 66: Lohse, Maschinenformerei.
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sehr gut verleimte Modelle. Falls laufend Abgiisse benotigt werden, empfiehlt
es sich auch hier, ein Leichtmetallmodell anzufertigen. Es ist von Wichtigkeit,
dal der Konstrukteur die tiefste Ausladung der Arme sowie die Stichpunkte
der Kriimmungshalbmesser genau festgelegt, damit dem Modellbauer die Schwei-
fung der Arme genau gegeben ist und danach die fiir den Dreher benétigten
Schablonen angefertigt werden konnen. Der Aufbau derartiger Riemenscheiben-
modelle ist ziemlich der gleiche wie in Abb. 19. Als Grund- oder Aufbaufliche
dient der Boden a, und auf diesem sind Ringe, bestehend aus vier oder sechs
Segmenten (je nach dem Durchmesser des Modells), aufgeleimt. Scheibe a dient

Abb. 22. Modellaufri8 und Modellaufbau. Abb. 23. Anreien der Armmitten
auf den Modellkérper.

auch zum Einspannen fiir das Bearbeiten des runden Modellkorpers auf der Holz-
drehbank. Der duBlere Scheibenkranz, die Naben und Kernmarken, sind ent-
sprechend der Ausheberichtung des Modells aus der Form angemessen zu ver-
jlingen. Das Anzeichnen der Armmitten geschieht am besten nach Abb. 23,
indem man die gedrehte Scheibe auf der AnreiBplatte an einen Winkel spannt
und mit einem Parallelreifer auf der geschweiften Fliche die Armmittel-
linien anreiBt. Von diesen Mittel-
linjen aus mufl nun der Modell-
bauer die Arme, entsprechend den
eingeschriebenen Maflen, anzeich-
nen. Das zwischen den Armen
verbleibende Holz wird mit der
Dekupier-, Loch- oder Schweif-
sige herausgeschnitten, und dann
werden die Arme auf die ange-
gebenen  Querschnitte herunter
bearbeitet. Die Teilung der Form
zeigt Abb. 22 links, jedoch muf
der Former den Eingufl im Unter-
kasten zwischen den geschweiften
Armen anbringen.

5. Doppelhebel (Abb. 24---27).
Ob das Doppelhebelmodell Abb. 24 Abb. 24. Doppelhebel.
zwei- oder dreiteilig geformt wer-
den soll, dariiber hat die GieBerei zu entscheiden. Abb.25 zeigt das Modell
zum Dreiteiligformen. Wie die Abbildung erkennen 1a8t, hebt sich die obere
Modellhilfte mit dem Oberkasten ab und kann nach dem Wenden des Kastens
entfernt werden, alsdann wird der mittlere Kasten abgehoben und der untere
Modellteil aus dem Unterkasten entfernt. Dem Former bringt das Dreiteilig-
formen wohl immer etwas Mehrarbeit, andererseits aber werden bei diesem
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Abb. 26. Einzelteile zum Modell.

Abb. 27. Kernkasten zum Kern i—I.

mit Befestigungszapfen versehen.
In Abb.27 ist der Aufbau des
zweiteiligen Kernkastens zum
abgesetzten Kern k—I dargestellt.

6. Ventilsitz (Abb. 28---31).
Abb. 28 links stellt die Werk-
stattzeichnung dar, wihrend
rechts der Modellaufril angegeben
ist. Das Modell mufl zum Drei-



Ventilsitz.

11



12

Beispiele von Modellen zum Formen.

mull. Ist eine gute Bohrmaschine vorhanden, so arbeitet man nach Abb. 31.
Nachdem der Modellring III innen fertig gedreht ist, wird er auf der Drehbank
umgespannt und auBen bearbeitet, wie bei @ punktiert gezeichnet. Nun lafit

Abb. 30. Eingeformtes Modell.

man auf der Holzdrehbank
den Stichkreis e anlaufen, zeich-
net die Lochmitten ¢ an und
bohrt auf der Bohrmaschine
oder, wenn eine solche nicht
vorhanden sein sollte, mit der
Hand die sechs Locher ¢ (fiir

Abb. 31. Einpassen der Stege in

Teil 111 (Abb. 29).

die drei Stege) mit einem Forstner-Bohrer auf die Tiefe b ein. Sind die sechs
Locher gebohrt, so wird der Ring wieder aufgespannt und die Schrige f—f an-
gedreht. Der schraffierte Teil d wird dann sauber, entsprechend dem Armquer-
schnitt, ausgearbeitet. Auf diese Weise lassen sich die Diibellocher einwandfrei
bohren, und die Stege sitzen nachher fester.’

Abb. 32. Seiltrommel.

7. Seiltrommel (Abb. 32---40).

Bei der Herstellung

runder Modellkorper kann man verschiedene Bauarten
anwenden. Wenn der Hauptkorper langer als sein
Durchmesser ist, so wird er voll oder hohl verleimt, je
nach der Konstruktion des Werkstiickes; ist hingegen
der Durchmesser - gréfler als die Lénge, so wird man

Abb. 33. ModellaufriB.

der Scheiben- bzw.
Ringverleimung den
Vorzug geben. Das
GuBstiick nach Abb. 32
kann aber auch sehr
gut schabloniert wer-
den, wenn nur ein
Einzelabgu8 oder ver-
einzelt  Abgiisse in
Frage kommen. Beide
Modellarbeiten sollen
gegeniibergestellt wer-
den.

Abb. 33 zeigt den
Modellaufri3, wonach

das Modell dreiteilig geformt wird und die Modellteilung bei z liegt. Soll das
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Modell in der Modellguteklasse 1 angefertigt werden, so wird man gesundes
Erlenholz verwenden, wahrend zu einem Modell der Giiteklasse 2 Kiefernholz
geniigt und fiir die Giiteklasse 3 Schablonenformerei in Frage kommt.

Abb. 34 zeigt die Verleimung und den fertig bearbeiteten (gedrehten) Modell-
teil 4. Der mittlere Kranz besteht aus
acht einzelnen, aus Segmenten zusammen-
gesetzten Ringen. Es ist natiirlich nicht
erforderlich, sich nun gerade auf acht
Ringe festzulegen, weil man sich in dieser
Beziehung erst einmal nach dem auf
Lager befindlichen Holz zu richeten hat.
Es wire unwirtschaftlich gearbeitet,
wollte man etwa 60 mm starkes Holz
auf 40 mm oder 40 mm starkes Holz auf
22,5 mm herunterhobeln. Bei der Eintei-
lung der Ringstédrken muB sich der Modell-
bauer stets iiber die zur Verfiigung
stehenden Holzer klar sein. Bei den
Béden B und C ist .40---45 mm das
Mindestmall der Holzstirke. Die Ringe
1 und 8 macht man innen um 100 mm
kleiner als die Ringe 2 und 7, um eine
breitere Aufleimfliche fiir die beiden
Boden B und C zu erhalten. Der Vor-
teil einer Ringverleimung besteht be-
kanntlich darin, da$ sich das Modell nicht
verziehen kann. '

Bei der Verleimung nach Abb. 34 Abb. 34. Modellkérper (Ausfithrung Modellgiite-
hitte man bei den beiden Boden B und C - klasse 3); Zusammensetzung der Ringe.
mit Hirnholz zu rechnen, da es doch runde Scheiben sind. Dieses kann man ver-
meiden, wenn man bei der Verleimung nach Abb. 35 verfihrt und die Boden B
und C, statt sie durchgehen zu lassen, in einen Falz eindreht. In diesem Falle
miiite man also noch die beiden Ringe B, und C; aufleimen. Bei dieser Arbeits-
weise wird diberhaupt kein Hirnholz am Modell sichtbar, was ja fiir die Formerei
sehr wichtig ist, da Hirnholz im feuchten Formsand leicht rauh wird, dadurch das

Die Ringe werden nach Ausheben des Modells erschwert
Abb. 34 mit versetzten Fugen und mithin leicht zur Beschadi-
verleimt. Der obere Modell- gung der Form fiihrt.

teil B (Abb. 36) wird am

Hauptkoérper A4 (Abb. 33)

durch den Ansatz f zentriert.

Eine besondere Festsetzung,

etwa noch durch einen Diibel,

ist nicht nétig, da ja beide

Teile rund und die XKern-

marken E (Abb. 40) fir den

Mantelkern sich unten am apb. 35. Modellkérper ~ Abb.36. Verleimung der einzelnen Teile.
Hauptkérper A (Abb. 33) be- (Ausfihrung (ﬂg‘rl‘%‘?“te'

finden. Abb. 36 zeigt auch,

wie Oberteil B aus drei Holzstérken gesperrt verleimt wird, wodurch einem Ver-
ziehen dieses Modellteils vorgebeugt wird.
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Das Einsetzen der vier Mantelkerne £ (Abb. 37) erfordert etwas Geschick,
da die Kerne selbst nur im Unterkasten in Kernfiihrungen eingesetzt werden
und sonst allseitig durch die Kernstiitzen K (Abb. 37)

gesichert werden miissen. Man soll stets unnétige Kern-

marken im Oberkasten vermeiden, da es immer mit

Schwierigkeiten verkniipft ist, mehrere Kerne zugleich

in den Oberkasten einzufithren. Fiir den Abgufl werden

im ganzen fiinf Kerne, vier Mantel- und ein Bohrungs-

Abb. 87. Sicherung der Mantel-
kerne in der Form.

Abb. 38. Xernkasten zu den
Mantelkernen.

Abb. 40. Fithrungskernmarken der Mantelkerne.

Abb. 39. Einzelteile zum Mantelkernkasten.

kern, benotigt. Abb. 38 zeigt den Kern-
kasten zu den Mantelkernen E. Die ein-
geschriebenen Mafle richten sich genau
nach Abb. 32 und 33. Die einzelnen Teile
des Kernkastens werden, sobald der Kern
aufgestampft ist, seitlich in der Pfeilrich-
tung abgezogen, so daBl der Kern frei-
liegt. Es ist beim Zusammenbau dieses
Kernkastens allerdings Bedingung, daB
die einzelnen Kernkastenteile durch Diibel
genau gefiihrt sind, damit beim jeweiligen
Zusammensetzen des Kernkastens keine
Schwierigkeiten entstehen kénnen. Weiter
bieten die Diibel Gewihr, dal die einzel-
nen Kernkastenteile wieder genau in ihre

Lage zueinander kommen, so dal Ma@differenzen zwischen den einzelnen Kernen

ausgeschlossen sind.

Aus Abb. 39 ersiecht man die Kernkasteneinzelteile. Die jeweilige Faserrich-
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tung des Holzes ist durch Pfeile gekennzeichnet. Die Kernmarken zum Modell
zeigt Abb. 40. Die Kernmarke ¥ ist viermal und die Kernmarken ¢ und D sind
je einmal auszufiihren.

Zum Bohrungskern wird man ebenfalls einen Kernkasten herstellen, und zwar
in der Bauart des Kernkastens nach
Abb. 27, jedoch nach den vorgeschrie-
benen MaBlen zuziiglich der Kernmarken-
lingen, also nach Modellaufri Abb. 33.

Bedeutend niedriger stellen sich die
Modellkosten, wenn die Form ausschablo-
niert wird. Da es sich um einen glatten
zylindrischen Korper handelt, ist die
schablonenmiBige Herstellung der Form
sehr einfach (hieriiber siehe Kap. II).

8. Gehduse mit Stutzen (Abb.41---47).
In Abb.41 ist die Werkstattzeichnung
und in Abb. 42 der Modellaufriff ersicht-
lich. Abb. 43 gibt den Modellaufbau an.
Hauptkorper 4 ist zweiteilig, gediibelt
und massiv verleimt, etwa aus vier Holz-
starken, wobei die Linien f die Leimfugen
darstellen. Die Mantelkernmarke F' ist am Modellhauptkorper 4 angedreht. Die
Flanschen B und C werden fiir sich als Ringe zusammengeleimt, wobei die Ringe
1, 2 und 3 gleichen Durchmesser haben, wihrend die Ringe 4, um an Werkstoff

Abb. 41. Gehduse.

Abb. 42. ModellaufriB. Abb. 43. Aufbau des Modells.

zu sparen, im Durchmesser etwas kleiner sind. Die beiden Flanschen sind, wie
aus Abb. 43 ersichtlich ist, in den Modellhauptkérper A4 eingefalzt.
Abb. 44 zeigt den Stutzen E mit angedrehter Kernmarke E,, die mit der
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Kernmarke ' (Abb. 42) die Lagerung des Mantelkernes bildet. Stutzen E ist aus
Langholz, wihrend der Flansch D wieder aus Ringen verleimt und in den Teil E

eingefalzt wird. Die Teilfuge dieses
Stutzens wird mit Papier verleimt
und nach dem Drehen gesprengt
(vgl. Abb. 113 im 1. Teil).

Abb. 44. Stutzenmodell.

Abb. 45. Mantclkernkasten.

Es ist sorgfiltig darauf zu achten, dal die Abschrigungen am Modell ent-

Abb. 46. Schnitt durch den aufgestampften Mantelkern.

Abb. 47. Befestigung des Stutzenmodells.

sprechend Abb. 43/44 ausgefiihrt
werden, so daBl die Form beim
Ausheben des Modells nicht un-
notig beschidigt wird, besonders
lassen sich die vorstehenden Flan-
schen B, C und D schlecht flicken,
da- sie nur etwas iiber 20 mm stark
sind. An der Verbindungsstelle des
Stutzens £ mit dem Modellhaupt-
korper A muB ein doppelter Schwal-
benschwanz U (Abb. 47) auf beiden
Modellhilften eingeleimt werden,
damit der Stutzen E beim Ein-
formen nicht losgeschlagen wird.
Abb. 45 zeigt den Aufbau des
Mantelkernkastens, den ausgedrehten
Boden H, den ebenfalls ausgedrehten
Ring J und den Teil K. Die Teile
H und J sind aus Ringen verleimt.
Bei H ist 4 ein voller Boden, auf den
die Ringe 7, 2 und 3 mit entsprechen-
dem Durchmesser aufgeleimt sind.
Auch der obere Kernkastenteil . J
wird aus mehreren Ringen, etwa

acht, aufeinandergeleimt. Die Teile H und J sind, wie bei L, ersichtlich ist,
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mittels Ringnut zentriert. Sind die beiden Kernkastenteile gedreht, so werden
sie bei L, aufeinandergeleimt und in der Linie P—( abgeschnitten und be-
stoBen, da an dieser Stelle der Teil K angesetzt wird. Die Teilung des Kern-
kastens liegt in der Linie B—S. Die schraffierte Durchbruchstelle O wird,
wenn K angeleimt ist, nach einer Lehre ausgearbeitet.

In Abb. 46 ist der Mantelkern aufgestampft. Der Zylinder 7T, welcher die
Ummantelung fiir den zylindrischen Kern hergibt, ist in dem Kernkastenboden H
mit einem Ansatz zentriert und von unten festgeschraubt. Sobald der Kern
aufgestampft ist, wird 7' losgeschraubt und nach oben aus der Kernbiichse heraus-
gezogen, da sonst der aufgestampfte Kern nicht aus dem Kernkasten entfernt
werden kann. Beim Einlegen der Kerne in die Form wird der zylindrische Kern
durch den Mantelkern hindurchgesteckt.

Bei diesem Modell wird man bei der Giiteklasse 3 Kiefernholz und bei der
Giiteklasse 2 Erlenholz verwenden. Der wiedergegebene Modellaufbau ent-
spricht etwa der Giiteklasse 2. Fir die Giiteklasse 1 kann man gleichfalls Erlen-
holz verwenden und die Flanschen vielleicht aus Leichtmetall herstellen und
sie ebenso wie die Holzflanschen, also mit Falz, befestigen. Die Abstreichflichen
des Kernkastens wird man bei der Giiteklasse 1 mit Blech beschlagen, damit
sie sich nicht so schnell abnutzen.

9. Zahnrider. Wenn auch Zahnradmodelle infolge Einfithrung der Zahnrad-
formmaschinen heute nur noch vereinzelt gebaut werden, so ist es doch fiir den
Modellbauer wichtig zu
wissen, wie man es erreicht,
dafl die nach Modell ge-
formten Réder im Rohgul}
richtig eingreifen oder, wie
der Fachmann sagt, ,,kim-
men‘‘.

P o
/////////?W

| ]

I

N -b’

JoJ1

a) Stirnrad mit 24 - 7 I
Zédhl)en (Abb. 48---54). m\\\ 7 d
Abb. 48 zeigt die Ansicht - ) ST =~
anf das Zahnrad, Abb. 49 A4St mi A o Avh s s
oben den Schnitt durch Modellaufrif.

dasselbe und unten den Aufbau des Modellkérpers. Das Modell besteht aus der
runden Scheibe I und den beiderseits daran befestigten Ringen aus je sechs
versetzt aufeinandergeleimten Segmenten 2, 3, 4 und 3.

Die 24 Zihne d des Modells (Abb. 50) werden einzeln nach einer Lehre aus-
gearbeitet. Die Naben sind beiderseits eingedreht, um ein Rundlaufen der Naben
mit dem Zahnkranz zu sichern. Abb. 51 zeigt das fertige Nabenkreuz, welches
auf der einen Seite des Modells, auf der sich die niedrige Kernmarke befindet,
lose bleibt, um sich mit dem Oberkasten abheben zu lassen.

Abb. 52 zeigt, wie der Modellbaver das Nabenkreuz zusammensetzt. Die
beiden Naben b erhalten je vier Einschnitte a, welche der Dicke der Rippen ent-
sprechen. Die Rippen werden stramm eingepaflt und auf einer geraden Platte
eingeleimt, so daB also die Auflagefliche des Kreuzes genau gerade ist.

Abb. 53 stellt den einzelnen Zahn dar, und zwar bei a fertig bearbeitet, bei
b zugerichtet, also unbearbeitet. Abb. 54 I ist die zum Ausarbeiten notige Lehre,
wobei der Einschnitt @, genau der Linge a, des Zahnes entspricht. Die zugerich-
teten Zahne b (Abb. 53) miissen stramm in die Lehre passen. Um dem Zahn einen
gewissen Halt zu geben, sichert man ihn durch zwei Spitzen ¢, zwei Stifte, deren
vorstehende Linge spitz gefeilt ist. So 148t sich der zugerichtete Zahn einschlagen

Loéwer, Modelltischlerei I1, 2. Aufl. 2
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und erhilt nach der Seite hin zum Bearbeiten den noétigen Halt. Abb. 54 111
zeigt den zugerichteten Zahn in die Lehre eingesetzt, das vorstehende (schraffierte)
Holz muBl abgehobelt werden.

Das Ausarbeiten der einzelnen Zahne in der Lehre erfordert eine erhebliche
Geschicklichkeit, weil eben der vierundzwanzigste Zahn so ausfallen mufl wie
der erste. Sind alle Einzelteile fertig, so reiit der Modellbauer die 24 Zahnmitten

auf, um spéater die Zdhne genau

aufsetzen zu kénnen. Beim Auf-
i e B tragen der Zahnmitten muB sehr
Ea e\ genau gearbeitet werden, wenn
' die aufgeleimten Zihne richtig
sitzen sollen, denn der geringste
Unterschied kann dazu beitragen,
daB das abgegossene Rad klemmt,
also nicht einwandfrei lauft.

I:[D B Ferner miissen die Zihne ge-
. | Lera i ] 'ﬂ nau winklig aufgeleimt sein, da-
I

_ m ‘ mit beim Ausheben des Modells
I

der in den Zahnliicken aufge-

stampfte Sand stehenbleibt, denn

Abb. 52. Teile zum  Abb.54. Zahnlehre I = Seitenansicht; die Zahne diirfen natiirlich nicht

Nabenkreuz. II = Stirnansicht;  III = Zahnholz VeI'jﬁIlgtu a,usgefﬁhrt werden. In

eingesetzt. .

der Regel fertigt der Modellbauer

drei bis vier Zahne, sog. ,Flickzihne, mehr an, welche dazu dienen, beim

Modellausheben entstandene Schiden zu beheben. Rohgegossene Zihne sollen

und diirfen nicht nachgearbeitet werden, weil sonst die richtige Zahnform ver-
lorengeht und der Zahn geschwicht wird.

b) Kegelrad (Abb. 55:--60). Abb. 55 ist der AbguBl des Kegelrades, Abb. 56

Abb. 53. Zihne zum Modell.

Abb. 51. Nabenkreuz.

Y

Abb. 55. Kegelrad. Abb. 56. Modell. Abb. 57.
Aufbau des Modellkorpers.
das Modell. Auch hier bleibt die Nabe a¢ mit den vier eingesetzten Rippen b
lose, Nabe ¢ wird ebenfalls in einer Eindrehung eingepaft und Kernmarke d
durch angedrehten Zapfen aufgesteckt. Abb. 57 zeigt den Modellaufbau. f ist
ein voller Boden, auf der einen Seite des Bodens
ist ein Ring g, auf der anderen Seite sind vier
Ringe g mit versetzten Fugen aufgeleimt. Auch
bei den kegeligen Réadern werden, wie bei den
Stirnradern, die Zahne besonders angefertigt und
aufgeleimt.
Abb. 58 zeigt, wie die Zahnmitten auf den
kegelig gedrehten Hauptkorper aufgezeichnet
Abb. 58. Anzeichnen der Zahnmitten. - Werden. Man bohrt auf der Drehbank das Loch a
und pafit den Dorn b mit dem Zapfen ¢ stramm
ein. Dann fertigt man eine nicht biegsame Leiste g an, legt diese auf die
Mantelfliche f auf und iibertrigt die Linie d—e auf den Dorn. Der Dorn wird
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dann zur Hilfte abgesetzt. Die Kante x der Leiste g schneidet genau die Mitte
des Dornes. Hat man nun auf der Kante h die Zahnmitten angestochen, so
braucht man nur jeweils die Kante x an die vorgezeichneten Zahnmitten anzu-
legen und kann dann einen scharfen Rifl mit der Reifnadel an der Kante entlang
ziehen. Der Dorn b wird in der Pfeilrichtung gedreht, und so werden die einzelnen
Zahnmitten m aufgetragen.

Bei der Zahnlehre (Abb. 59) zum Anfertigen der kegeligen Zihne miissen die
zugerichteten Zahne genau in die Lehrenoffnung e passen. Je nach der Stirke
des Zahnes am diinnen Ende kann es vorkommen, daf die e
Lehre bei b spitz ausliuft. Eine derartig schwache Lehre 138t O[___—Ja
sich schlecht in die Hobelbank einspannen. Hier schafft der e
Modellbauer Abhilfe, indem er die Zahnlehre am unteren Ende v
bei ¢ absetzt, um sie auf diese Art in eine Kluppe einspannen
zu kénnen. — Auch bei Kegelradmodellen fertigt der Modell-
bauer drei bis vier Zihne mehr an, um sie als Flickzihne mit “’b'é’ii,m%ﬁ?;‘, und
in die Gieflerei zu geben.

Abb. 60 zeigt das eingeformte Modell. Das Nabenkreuz 4 mit den vier Rippen
hebt sich beim Abheben des Oberkastens mit hoch und wird, wenn der Kasten
gewendet ist, herausgenommen. Beim Ausheben
von Zahnradmodellen aus der Form darf der
Former daher nur wenig klopfen, er mufl das
Modell sehr vorsichtig ausheben, um wenig Flick-
arbeit zu bekommen.

¢) Kegelrad mit Holzzidhnen(Abb.61---63).
Abb. 61 zeigt den guBeisernen Radkdérper, rechts
mit eingegossenem Schlitz, links mit eingesetztem Abb. 60. Eingeformtes Modell.
Holzzahn. Abb. 62 stellt einen zugeschnittenen
Zahn aus WeiBbuchenholz dar. Die Holzfaser lduft in der Richtung x, wihrend f
die Breite des zugeschnittenen Zahnes ist. Der Zahnschaft d ist ringsherum
abgesetzt, damit der Zahn beim Einbauen in den Schlitz des GuBkorpers einen
Ansatz hat und bis an diesen Ansatz hineingetrieben

werden kann. In Abb. 63 sind drei vorgerichtete £ T‘E’
Zshne ¢ in die eingegossenen Schlitze f eingebaut. 54 / FL 1 | 0
Die Zwischenrdume a werden durch Holzkeilchen d ;™ L_J
ausgefillt; die Holzfaser lauft in der Pfeilrichtung «, bb°61 GuBeisernes Kogolrad mit
damit die Zdhne beim Abdrehen nicht zersplittert A 'Hf;lzz;h,igfr(xam;ffaﬁ)_

werden.

Die Zihne miissen so stramm in die Schlitze geben, daB sie mit dem Holz-
hammer eingeschlagen werden miissen, und um dem Zahn noch eine Sicherung
zu geben, bohrt man durch die Mitte des Zahnschaftes scharf am Eisenkranz bei

Abb. 62. Zugerichteter Zahn. Abb. 63. Eingesetzte Holzzihne.

C (Abb. 61) ein Loch und treibt einen eisernen Splint hinein. TIst die Fliche E

des verkimmten Rades genau nach Zeichnung abgedreht, so werden wieder

wie in Abb. 58 die Zahnmitten aufgetragen. Die eingesetzten Zahne diirfen
2%
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nicht mehr herausgekeilt werden, um sie etwa einzeln zu bearbeiten; man wiirde
sie niemals wieder in die richtige Lage bekommen, wie sie vorher gesessen haben.
Deshalb miissen die Zahnliicken herausgestochen werden. Dies hat mit groSter
Sorgfalt zu geschehen.

Um das Aufreilen der Zahnform zu ermdglichen, fertigt der Modelltischler
zwei Blechschablonen, eine nach Zahnprofil G (Abb. 61), die andere nach Profil
H, und zeichnet damit die einzelnen Zihne an. Vor dem Ausarbeiten der Zihne
treibt man zwischen die einzelnen Zahnschifte, also seitlich, noch stramm sitzende
Holzkeile d (Abb. 63), um ganz sicher zu sein,
daB sich die Zihne beim Arbeiten des Rades
nicht lockern.

10. Radkasten fiir Stirnriderpaar (Abb. 64 bis
68). Abb. 64 ist die Werkstattzeichnung. Zum
Aufbau des Modells wird eine Platte (Abb. 65) in
einer Stiarke von 90 mm verleimt. FEin derartig
starkes Brett soll man stets aus mehreren
Stiicken, etwa vier bis acht, zusammensetzen;
wollte man hierfiir ein Brett in einer Gesamt-
-9 = breite von ungefihr 220 mm nehmen, so wiir-
den unnétige Holzabfille entstehen, und man
konnte Gefahr laufen, wenn kein ganz trockenes
Holz verwendet wird, daB3 sich das Brett ver-
zieht. Die beiden oberen Stiicke konnen zwecks
Werkstoffersparnis kiirzer sein.

Ist das verleimte Brett auf die Stérke von
genau 90 mm bearbeitet, so werden erst die beiden Mittellinien 4 und B auf-
getragen und dann von den Stichpunkten €' und D aus die dufleren Formen des
Modells aufgezeichnet, mit der Bandsige ausgeschnitten und sauber bearbeitet.

Abb. 66 zeigt das zusammengesetzte
Modell: 4 ist die vorher genannte Platte
von 90 mm Stéarke, auf die beiderseits
je drei Segmente 1, 2 und 3 von 5 mm
Stiarke (entspricht der Wandstéirke)

Abb. 64. Radkastenoberteil fiir Stirnriiderpaar.

Abb.65. Verleimung des Modellhauptkorpers.

Abb. 66. Modellzusammenbau.
— )
,f"'ﬂ_)1 !__‘4 aufgeleimt werden. An
{ i l:l die Segmente 3 werden
1 beiderseits die Stiicke 4
Abb. 67. angeleimt. Die aufge-
Schraubennocken.  leimten Stiicke werden
auBlen mit der Platte 4 sauber verputzt
und die scharfen Kanten nach dem vor-
Abb. 68. Kernkasten. geschriebenen Halbmesser abgerundet.
Die beiden Nocken (Abb. 67) werden be-
sonders angefertigt und an angegebener Stelle lose angesteckt (4 Abb. 64).
Als Kernauflage dienen die schraffierten Flichen E und F (Abb. 66).
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Das Modell wird flach geformt, die seitlich angesteckten Schraubennocken
werden, wenn das Modell aus der Form herausgenommen ist, seitlich herein-
gezogen.

Die Herstellung des Kernkastens ist ziemlich einfach. Er besteht aus den
Teilen 4 und B (Abb. 68). Auch der Teil 4 wird, um Holz zu sparen, verleimt,
die innere Form aufgezeichnet, ausgeschnitten und bearbeitet. Der vorspringende
Teil C dient als Ansatz fiir die Leiste B. Die beiden Teile A und B werden zu-
sammengediibelt, damit man, wenn der Kern aufgestampft ist, die Leiste B ab-
ziehen kann, um den Kern freizulegen. Die innere Form des Kernkastens wird
iiberall um die Wandstérke von 5 mm kleiner als das Modell.

11. Radkasten fiir Kegelriderpaar (Abb. 69---76). Der Radkasten besteht
aus einem Unter- und einem Oberteil, die Spiegelbilder voneinander sind. Zum
Unterteil ist daher ein be-
sonderes Modell erforder-
lich. Abb. 69 ist die Werk-
stattzeichnung zum Ober-
teil, Abb.70 der Modell-
aufrif3.

Abb. 71 zeigt die Her-
stellung des Modellkorpers
A, auf der linken Seite
den Modellaufbau und
rechts den gedrehten Mo-
dellkdrper. Man leimt
mehrere Scheiben 1---6 von
hinreichender Grofe auf-
einander. Dabei 148t man die Holzfasern der einzelnen Scheiben in einer
Richtung laufen, in diesem Falle also nicht iiber Kreuz; dadurch wird erreicht,
daB die AuBenflichen des Modells reiner werden,
da Hirnholz im feuchten Formsand quillt. Die
Scheiben ¢' und D sind einfache Scheiben und
Modellbestandteile fiir sich, werden also besonders
zugerichtet und gedreht, wie noch beim Zusam-
menbau des Modells zu sehen sein wird.

Abb. 72 ist der kleine Modellkérper B nach
Abb. 70, links der Modellaufbau, rechts der ge-
drehte Korper. Samtliche Teile werden wie bei
Korper A verleimt, und zwar mit Papierfugen. Wenn die beiden Teile 4 und B
genau nach Modellaufri, sowie die Kernmarken C, D, E und F auf der Drehbank
bearbeitet sind, be-
ginnt der eigentliche
Modellaufbau. Von
allen gedrehten Modell-
teilen wird die eine
Hailfte fir das obere,
die andere fiir das un-
tere Radkastenmodell
verwendet.

Der Modell];I)—zIa,uler Abb. 71. Verleimung von Modellteil A. VerleimungAth71%fodtheﬂ 5
richtet sich eine Holz- :
tafel (ReiBplatte) in entsprechender GréBe genau ab, damit er eine gerade Auflage-
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flache erhilt, trigt zuerst die Mittellinie C' (Abb. 73) auf und senkrecht dazu die

Mittellinie . Diese beiden Mittellinien sind wesentlich fiir den Zusammenbau

und fiir die MaBhaltigkeit des Modells, denn sie sind zugleich die Achsen der

Kegelrader, welche in dem Radkasten laufen. In einem Abstand von 123 mm,

parallel mit der Linie D, wird die

Linie £ angerissen und haarscharf

damit abschneidend auf der Reil3-

platte eine Leiste F befestigt, die

als Anschlag fiir den Modellteil A

dient. Parallel zur Linie C, in einem

Abstand von 227 mm, wird die Leiste G

als Anschlag fiir den Modellteil B

befestigt. Die beiden MafBie 123 mm

und 227 mm entsprechen den Kon-

struktionsmafBlen nach Abb. 69. Der

Modellbauer paBt nun die- beiden

Modellteile 4 und B in der Gehrungs-

linie 4,B; zusammen, und zwar so,

Abb. 73. Modellzusammenbau. daB3 die Mitte des Teiles 4 nicht von

der Mittellinie C' abweicht, und daf

seine hintere Fliche an der’ Leiste F anliegt. Ebenso muB die Mittellinie von

Teil B sich mit der Mittellinie D decken und die hintere Fliche an der Leiste G

anliegen. Die Modellkorper 4 und B richtig zusammenzupassen, erfordert schon

etwas Geschicklichkeit. Sind beide Teile genau im Winkel von 90 Grad mitein-

ander verleimt, so mufl man, damit die beiden Modellteile in der Gehrung fest

zusammenhalten, einen Doppelschwalbenschwanz H (Abb. 73) aus Hartholz von

12:--15 mm Dicke in die Grundfliche einlassen, verleimen und verschrauben.

Auch wird man die beiden Modellteile selbst noch durch Schrauben sichern.

Danach setzt man die halben Kernmarken C, D, E und F und die Schrauben-

nocken @ (Abb. 70) an, verputzt das Modell und zieht iiber die Gehrung, also da,

wo die beiden Modellteile zusammengefiigt sind, eine Wachshohlkehle, um die

scharfe Ecke zu beseitigen und dem Modell eine abgerundete Form zu geben.

Schwieriger als der Modellaufbau ist der Zusammenbau der halben Kern-

kisten. Auch jede Kernkastenhilfte besteht wieder aus den beiden Teilen 4

und B (Abb. 74 u. 75). Um den Teil 4 iiberhaupt auf der Drehbank bearbeiten
zu konnen, muB man ihn aus zwei
Teilen @ und b zusammensetzen. Beide

Abb. 74. Kernkastenteil 4. Abb. 75. Kernkastenteil B.

Teile werden, wie der Aufbau zeigt, aus mehreren Ringen zu je sechs Seg-
menten versetzt verleimt und bei C' miteinander zentriert. Nach dem Drehen
werden sie in der Mitte durchgeschnitten, so daB die beiden Kernkastenhilften
fir Ober- und Unterteil entstehen. Da der Radkasten nur eine Eisenstirke
von 5 mm hat, ist der Kernkasten sehr genau zu bearbeiten, man sieht
Abb. 74 links die Eisenstdrke gekennzeichnet. Genau wie der Kernkastenteil 4
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wird auch Teil B (Abb. 75) aufgebaut und bearbeitet; die Teile ¢ und d sind
bei e zusammengesetzt.
Nun werden auch die beiden Kernkastenteile auf Gehrung zusammengepaBt
(Abb. 76) und fest miteinander verbun-
den, eine Arbeit, welche groBe Genauig-
keit erfordert, wenn bei den Abgiissen
die Eisenstirke stimmen soll. Beim Zu-
sammenbau des Kernkastens sind die
beiden MaBe 123 mm -+ 30 mm Kern-
marke = 153 mm und 227 mm 4 30 mm
Kernmarke = 257 mm ausschlaggebend.
Der Kernkasten ist nach oben offen, und
der aufgestampfte Kern kann gestiilpt
werden, da er ja keine Unterschneidungen
hat. Aus di ejsem Grunde braucht %er Abb. 76. Zusammengebauter Kernkasten.
Kernkasten auch seitlich nicht auseinander zu gehen, wie es sonst. oft notig
ist. Das ist giinstig fiir seine Starrheit.
12. Maschinentisch (Abb. 77---86). Abb. 77: Werkstattzeichnung. Abb. 78:
Modellaufri8. Es wird hier wieder ein Naturmodell angefertigt, d. h. ein Modell,

Abb. 77. Maschinentisch. Abb. 78. Modellaufris.

mit dem ohne Kern geformt wird, indem der Ballen fiir den Hohlraum an den
Oberkasten gehingt wird.
Die vier Wande des GuBstiickes (Abb. 77) sind durch die Offnung a ausgespart.



24 Beispiele von Modellen zum Formen.

An diesen Stellen werden am Modell keine Kernmarken aufgesetzt, sondern die
Durchbriiche werden schwarz gekennzeichnet, damit der Former wei, daB hier
Kerne aufgeschnallt (aufgestampft) werden miissen.
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Abb. 79. Form der Seitenwinde.

Abb. 79 zeigt die GroBe der Seiten d und e, Abb. 80 ihre geschweifte Form
und ihren Aufbau. Um diese Winde aufzubauen, fertigt der Modellbauer
zwei Schablonen ¢ an, ~ 40 mm dick, und arbeitet daran eine
Kante »—r genau nach der dulleren Form des Modells an. Die Bretter
1, 2 und 3 sind gehobelt 18 mm dick, gleich der Wandstidrke. Diese
Bretter werden zusammengeleimt und in der Linie o angelegt, also
an der Stelle, wo die Schweifung beginnt. Die Stiicke £---8 sind
einzelne Dauben, die unten nach einem Halbmesser von 175 mm aus-
gekehlt, aufgepalt, aneinandergefiigt und geleimt werden. Hierbei
mull Stiick § an der Stelle d noch eingepaBt werden. Nach dem
Verleimen werden die Dauben in ihrer inneren Form bearbeitet, die
zur Befestigung an den Schablonen ¢ eingeschlagenen Nigel s werden
st 0. . herausgezogen, so daBl die Wand abgenommen und von der duBeren
die verleimten Seite verputzt werden kann. Sind auf diese Art alle vier Winde
Seitenvinde- g und ¢ zusammengebaut, werden sie genau nach Modellaufri zu-
geschnitten, aneinandergepalBit, zusammengeleimt und ver- (<—700->]

schraubt, so daB das Modell im Rohbau fertig ist.
/A
A\

Abb. 81 zeigt den
oberen Boden ¢,
400 mm im Quadrat,
18 mm dick und den
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Halt zu geben, wird Abb. 82.

Abb. 81. Oberer Boden. der ganze Kasten in ILager als Modelleinzelteil.

einen  zusammenge-
schlitzten Rahmen ¢ (Abb. 78) eingebaut. Ist das Modell allseitig verputzt, so
reiit der Modellbauer mit dem Parallelreifler die Mittellinie m—m (Abb. 78) des
Lagers Abb. 82 an und zeichnet an den vier Seiten die Offnungen @ auf. Die
vier Schraubenwarzen g miissen nach den gegebenen StichmaBen angepaBt
werden, die vier Kernmarken # bekommen 35/33 mm Durchmesser und ~ 30 mm
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Lénge. Das Lager mufl am Modell abnehmbar befestigt werden und wird des-
halb angeschraubt (Abb. 78 u.85). Abb. 83 zeigt den zweiteiligen Kernkasten
zum Lagerkern f, und den aufge-
stampften Kern K selbst.

Abb. 84 deutet den aufgestampften
Oberkasten mit anhingendem Ballen 4
an, Abb. 85 den fertigen Unterkasten
mit aufgeschnallten Kernen a. Zum
Aufschnallen mufl der Modellbauer dem
Former eine Kernschale anfertigen,
mit der Offnung gleich dem Kern a
und mit einer Fihrung, die dem For-
mer Sicherheit gibt, daf die Kerne in gleichméfBiger Hobe von der Unter- bzw.
Oberkante der Form angebracht werden. Abb. 86 gibt diese Kernschnalle wieder.

Abb. 83. Lagerkernkasten.

Abb. 84. Oberkastenballen. Abb. 85. Schnitt durch den Unterkasten (Herd).

Der iibereinandergeplattete Rahmen v hat eine Dicke von 18 mm gleich der
Wandstirke. Ist nun das Modell eingeformt, so wird der Oberkasten abgehoben
und das dann freiliegende Modell, nachdem die

Schrauben fir das Lager d (Abb.85) herausgeschraubt

sind, aus dem Unterkasten herausgenommen. Dann

wird das Lager seitlich eingezogen, und der Former

kann an das Aufschnallen der Kerne gehen. Er setzt

seinen Rahmen v in die Form ein, und zwar so, da

die Flichen d, an den vier Flichen d der Form

(Abb. 85) anliegen, und daBl die Kante b, auf der

Fliche b der Form aufsitzt. Die duBlere Schrige der

Kernschablone entspricht genau der Schrige des Mo- Abb. 86. Kernschnalle.
dells, so daf der Rahmen auch seitlich gesichert ist.

13. Fiihrungslager (Abb. 87---94). Dieses Modell wird nach Abb. 88 als
zweiteiliges Modell gebaut, die Trennfuge liegt auf der Mittellinie z. Der Form-
richtung entsprechend sind die Kernmarken 4 und B stark verjiingt, die schraf-
fierte Ecke C ist eine ,,Kernsicherung (-Arretierung)’ mit dem Zweck, ein Ver-
wechseln der beiden Kerne 4 und B beim Einlegen in die Form zu verhiiten,
denn die Oberkastenkernmarke D ist 20 mm niedriger als die Unterkastenkern-
marke E, weil der Kern im Oberkasten nur eine kurze Fithrung braucht. Die
vier Schraubenwarzen F sind nicht am Modell angeleimt, sondern nur durch die
Schwalbenschwanzfilhrungen ¢ am Modell befestigt, kénnen also in der Form
nicht verstampft werden. Beim Ausheben der Modellhilften bleiben die Warzen
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mit jhren Schwalbenschwinzen in der Form sitzen und werden nachher seitlich
eingezogen. Auch die Kernmarke H ist nach zwei Seiten verjiingt und dient
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Abb. 88. ModellaufriB.

dem Konsolkern H (Abb.91) als Auflage und Fihrung. Kernmarke J 1aBt
beim Gieflen die Luft aus dem Hauptkern entweichen, das Kernloch J selbst
dient zum AusstoBen des Kernsandes aus dem GuBstiick. Kern K ist Schlitzkern

80
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fir das Gabellager K (Abb. 87 und 94). Kernmarken L dienen zur Aufnahme
des Bohrungskernes L. Alle Bearbeitungszugaben sind durch Schraffur gekenn-

Kerne 4 und B in einem Kernkasten vereint. Man trennt sie, indem man ein Stiick
Blech y in den Kernkasten einsetzt. Es wire unzweckmiBig, den geteilten Kern
(A und B) als ein Stiick in die Form einzusetzen, denn dann
miiBte der Former den Oberkasten iiber den Kern B fiihren,
was immerhin mit Schwierigkeiten verkniipft ist. Die
Kernhilfte 4 wird also fiir sich in den Unterkasten ein-
gesetzt, wihrend die Kernhilfte B im Oberkasten be-
festigt wird, damit sie beim Aufsetzen des Oberkastens
auf den Unterkasten festhingt. Rechts in Abb. 89 ist
ein Schnitt durch den Kernkasten in etwas gréBerem
MaBstabe gezeichnet. Abb. 90 zeigt den Kernkasten
und dessen Zusammenbau zum Kern H. Der schraffierte
Teil H, hat Fiihrungsdiibel, denn dieser Teil mufl zum
Herausnehmen des aufgestampften Kernes aus dem Kern-
kasten lose bleiben. Der fertige Kern bekommt seine
Fithrung und Auflage durch die Kernlagerung H (Abb. 88) Abb. 90.
und muB} als freitragender® Kern noch durch Kernstiitzen  Kernkasten zum Kern H.
in der Form abgestiitzt werden.
Auch der Kern J (Abb. 92
und 93) ist freitragend, liegt
also nur einseitig! auf und
mull ebenfalls innerhalb der
Form auf Kernstiitzen gelagert
werden. Beim Kernkasten zu
diesem Kern J (Abb. 92) mufi
man den schraffierten Teil J,
im Kernkasten aufdiibeln und
abnehmbar anbringen, um auch  Abb. 91. Kern H. Abb. 92. Kernkasten zum Kern J.

1) Mit Riicksicht auf dasTFormen hitte der Gestalter gut daran getan, die Riume H
“und J (Abb. 87) durch eine groBe Offnung ‘miteinander zu verbinden.
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hier den aufgestampften Kern aus dem Kernkasten entfernen zu kénnen. Das
MaB N = 130 mm entspricht dem Ma N Abb. 87.
Abb. 94 zeigt den Kernkasten mit dem aufgestampften
Gabelkern K; MaBl P und Schrige @ entsprechen der Abb.88.
Der Kernkasten selbst ist ein aus zwei Winkeln zusammen-
gediibelter Rahmen. Der Bohrungs-
kern L ist ein auf der Kernform-
maschine hergestellter glatter runder
Kern, welchen der Former an beiden
Enden auf der Kernanspitzmaschine
verjiingen muf.

14. AblaBventil! (Abb. 95---102). An
diesem Beispiel soll gezeigt werden,
wie der Modellbauer dem Former die

Abb. 93. Kern J. Kernkasten s Kern . ATbeit erleichtern kann, selbst auf die
Gefahr hin, da8 die Modellkosten sich

erhéhen. Durch die Arbeitserleichterung und die Verhiitung von Ausschufl
werden die Gesamtkosten voraussichtlich niedriger. Abb. 95 zeigt die Werk-
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ziehen der Einzelteile des Bundringes doch auch fiir den Former mit gewissen
Schwierigkeiten verkniipft. Die untere Modellhilfte a, (Abb. 97) wird mit dem
Stutzen b, und der daransitzenden Kernmarke ! in der Pfeilrichtung A4 aus der
Form genommen, der geteilte Ring b bleibt
im Unterkasten liegen, und die einzelnen
Segmente k miissen erst in der Richtung B
seitlich eingezogen und in der Pfeilrichtung 4
aus dem Unterkasten entfernt werden. Der
Former muB also zuerst das Segment m ein-
ziehen, wobei das Léangsmafl d natirlich
nicht groBer als der Durchmesser d, sein
darf; das gilt fiir alle Segmente %k, da diese
sonst nicht aus der Form zu entfernen sind.
Diese Arbeit ist fiir den Former mit ver-
schiedenen Nachteilen verkniipft, denn es
ist sehr schwer, erst die Segmentstiickchen &
ein- und dann hochzuziehen. Ferner werden diese kleinen Modellteile sicher
sehr oft verlorengehen, und in Leichtmetall kann man sie auch nicht her-
stellen, weil man sie dann noch schlechter aus der Form bekommt.

Abb. 96 zeigt den Modellaufrif mit einer fiir
den Former viel leichteren Formart. Hier liegt der
Stutzen b, im Kern, der Former hat also ein viel
besseres Arbeiten, allerdings ist Grundbedingung,
daB der mitgelieferte Kernkasten nach Abb. 98 ganz
genau stimmt, denn sonst gibt es Fehlabgiisse oder
aber sehr unsaubere Stellen. Wenn es sich hier
auch um ein nicht gerade schweres Modell handelt, Abb. 98. Stutzenkernkasten.
so besteht es doch aus sehr vielen Kinzelteilen
(Abb. 99—101). Das Gabelstiick / (Abb. 100) wird an den zylindrischen Modell-
korper @ Abb. 99 angesetzt. Weiter zeigt Abb.101 die Gabelkernmarke g und
den Kernkasten hierzu. Abb. 102 stellt den Kernkasten fiir den Hauptbohrungs-
kern dar.

Der Modellaufbau
nach dem Modell-
aufrif Abb. 96 erfor-
dert etwas Geschick-
lichkeit. Sobald der
mit Papier verleimte
Teil ¢ (Abb. 99) ge-
dreht ist, wird er ge-
teilt und auf die
eine Modellhélfte der
Kernklotz ¢, wie an a
schraffiert angegeben,
aufgepafit. Wenn der
im Umfang etwas Abb. 99. Modelleinzelteile.

grofler zugerichtete
Teil ¢ genau aufgepaBt ist, wird er aufgeschraubt und dann erst seine Mitte und

sein duBerer UmriB angezeichnet. Darauf wird ¢ losgeschraubt, nach Anrif
fertig bearbeitet und, nachdem die Kernmarke d eingeleimt ist, aufgeleimt und
wieder verschraubt. Etwas schwieriger ist das Anpassen der im Modell geteilten

Abb. 97. Stutzenmodell.
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Gabel f (Abb. 96 und 100). Die Holzfasern der Gabelhédlften miissen in der an-
gegebenen Pfeilrichtung laufen. Auch hier wird man die beiden halben Lagen f
groBer zurichten, dann jede fiir sich sauber an den Modellhauptkorper anpassen
und mit Papierfuge anleimen. Darauf setzt man die beiden Modellhilften zu-
sammen, reift erst die duBeren Umrisse der Gabel mittels Parallelreier an, 16st
danach die beiden Teile f wieder, bearbeitet sie im Umri und befestigt sie erst
- dann endgiiltig an dem geteilten
Modellkorper. Die Kernmarken-
halften g (Abb. 101) werden,
wie in Abb. 96 schraffiert an-
gedeutet, in die Gabelhilften
eingepaft, eingeleimt und ver-
schraubt.
Abb. 102 zeigt den Kern-
kasten fiir den Bohrungskern.
Dieser Kernkasten besteht
in jeder Halfte aus den Teilen ¢,
% und » und wird auBen beider-
seits durch die 15 mm starken
Bretter o zusammengehalten.
In Abb. 98 finden wir den
Stutzenkernkasten. Wie schon
. e erwihnt, muB dieser Kernkasten
Abb. 100. Gabelstiick. Abb. 101. Kernkasten zum Kern g. s :
sehr genau gearbeitet sein. Der
eingesetzte Modellteil » muB genau dem schraffierten Teil ¢ in Abb. 99 ent-
sprechen, denn die geringste Abweichung stellt die Brauchbarkeit der Abgiisse
in Frage. Das Flanschenstiick s (Abb. 98) mufl ebenfalls im Kernkasten vor-
handen sein, weil es ja im Modell durch die Kernmarke verdeckt wird. Kommen
mehrere Abgiisse in Frage, so wird man den abnehmbaren Teil p am Stutzen e
und die ganze Abstreichfliche des Kernkastens » mit Blech sauber beschlagen.
Diese Modellausfithrung mit Kern ¢ wird natiirlich teurer, als wenn der seit-
‘ liche Stutzen ohne Kern herge-
stellt wird. Aber eines gilt fiir alle
Arbeiten im Modellbau: Modelle
und Kernkisten werden in der
Regel nur einmal angefertigt, und
das Mehr an Modellkosten tritt
nur einmal in Erscheinung, das
Mehr an Formerlohn aber mit
jedem Abgufl, und darum muf
immer wieder auf formgerechte
Abb. 102. Hauptkernkasten. Modellarbeit hingewiesen werden,
ganz gleich, ob es sich um ein
Modell der Giiteklasse 1 oder 3 handelt. Formgerechte und mafhaltige Arbeit
wird bei jeder Modellgiiteklasse verlangt.

IIL. Beispiele von Schablonen zum Formen.

A. Allgemeines.

15. Arten des Schablonierens. Ebenso wie Kerne ohne Kernkasten nur mit
Schablonen, also Lehren, gezogen werden kénnen (s. I. Teil, Abb. 132 und 141),
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so konnen auch ganze GuBformen ohne Modell nur mit Hilfe von Schablonen
hergestellt werden. Allerdings kommt man dann in den wenigsten Fillen mit
einer Schablone aus, sondern braucht zuweilen eine ganze Anzahl, von denen
jede einem anderen Teil des inneren oder dufleren Profils des GuBstiickes ent-
spricht.

P Nicht alle GuBstiicke lassen sich schablonieren, zum mindesten sind manche
Formen und Abmessungen sehr wenig geeignet. Den Ausschlag jedoch, ob mit
Modell oder Schablonen geformt werden soll, gibt die Anzahl der Abgiisse. Wird
nur ein Abgufl verlangt, so wird man bei geeigneter Form schablonieren, um
die oft sehr hohen Modellkosten zu sparen; sind dagegen mehrere oder gar viele
Abgiisse notig, so wird man mit Modell einformen, denn die Formkosten sind
beim Schablonieren oft sehr hoch, einmal weil viel Formarbeit nétig ist, und
dann, weil diese Arbeit viel Geschick und Erfahrung verlangt, so dafi nur die
besten Former damit betraut werden konnen.

Nicht selten vereinigt man Modell- und Schablonenformerei, indem z. B.
das AuBere oder doch einzelne Teile mit Modell geformt werden, das Innere,
der Kern, dagegen mit Schablone. Auch eine Verbindung von Schablonenformerei
mit in Kisten hergestellten Kernstiicken kommt vor.

Es wird sowohl in Sand (Masse) wie in Lehm schabloniert, grundsatzlich in
gleicher Weise. Beim Schablonieren in Sand geht man vielfach so vor, da man
zunichst das Innenprofil, also das Bett, fir den Oberkasten schabloniert und
dann, nachdem der Oberkasten fertig aufgestampft ist, aus dem Unterkasten
die Wandstiarke des GuBstiickes abschablonjert. Beim Schablonieren in Lehm,
der ein Aufstampfen nicht gestattet, werden dagegen AufBlenformen und Kern
auch wohl unabhingig voneinander hergestellt.

Grundsétzlich kann man zwei Arten von Schablonieren unterscheiden, je nach-
dem das GuBstiick ein Drehkérper ist oder mehr oder minder prismatisch. Im
ersten Fall, dem bei weitem hiufigsten, wird die
Schablone um eine feststehende Achse gedreht, im
zweiten Fall nach geraden oder gekriimmten Leit-
linealen, Rahmen od. dgl., gearbeitet.

16. Die Schablonenspindel ist zum Schablonie-
ren von Drehkorpern, das besonders vorteilhaft
und allgemein iiblich ist, das wichtigste Hilfsmittel.
Sie besteht nach Abb. 103 aus der eigentlichen
Spindel @, die in einer Weilmetallfiihrung oder
mit einem Kegel in einer entsprechenden Bohrung
im FuB b sitzt, und aus dem eigentlichen Schwenk--
arm d. Stellring / dient dazu, den Schwenkarm
auf und nieder stellen zu kénnen. Durch die
Schlitze g steckt man die Schrauben zur Befesti-
gung der Schablonen. Bei Schablonenarbeiten
von einem gréBeren Durchmesser als etwa 2000 mm
setzt man an das obere Ende der Spindel @ noch
einen Stellring mit einer Ose und verbindet ihn
mit dem dufleren Ende des Spindelarmes d durch
ein  Drahtseil. Diese Verbindung gibt dem
Schwenkarm einen festen Halt, so daB er sich durch das Gewicht des Schablonen-
brettes nicht ausbiegen kann.

In der Regel ist der FuB b auf einem Zementsockel ¢ befestigt, der ausreichend
tief (meist 50---60 cm) in den GieBereiboden (GieBereiherd) eingegraben ist. Die

Abb. 103. Schabloniervorrichtung.
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Spindel @ steht dann genau senkrecht, wenn der Schwenkarm in vier zueinander
rechtwinkligen Stellungen genau in der Waage liegt.

17. Schablonen. Abb. 103 zeigt weiter eine Holzschablone e. Sie mufl am
Schwenkarm genau nach der Wasserwaage ausgerichtet werden. Dabei dient
die Kante ¢ als Auflagefliche, welche der Modellbauer beim Anreilen der Schablone
auch als Anschlagfliche benutzen mufl. Vielfach wird das als Schablone dienende
Brett e auch ohne Leisten # unmittelbar am Schwenkarm d angeschraubt.

Als Spindelmitte ist stets die Achse der zu formenden Korper anzunehmen.
Soll z. B. eine Fliche vom Durchmesser D = 1000 mm schabloniert werden, so ist
das MaB ! der Schablone, wenn die Spindel ¢ = 50 mm ist, 1000/2—50/2 = 475 mm
auszufithren. In der Regel schreibt der Modellbauer die angenommene Spindel-
stirke mit schwarzer Farbe auf die Schablone auf, ebenso noch den groBten
Durchmesser des zu schablonierenden GuBstiickes, in diesem Falle also D = 1000 mm.

Werden nun mit einer Schablone mehrere GuBstiicke schabloniert, so emp-
fiehlt es sich, die abgeschrigten Kanten k auf der Gegenseite m mit Blechstreifen n
zu beschlagen, damit sich die scharfe Holzkante nicht so stark abnutzt und keine
Ungenauigkeiten entstehen. ‘

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

18. Oval-Schabloniervorrichtung (Abb. 104---108). Bei der Herstellung ovaler
GroBgulistiicke gibt es zwei Moglichkeiten: entweder man schabloniert die Form
7600 unter Benutzung eines Ziehrahmens
250 aus oder aber, man verwendet eine
geeignete Schabloniervorrichtung. Abb.
104 zeigt die Werkstattzeichnung zu
einem ovalen Fundamentring. Selbst
wenn man von diesem GuBstiick einige
‘Abgiisse bendtigte, wire es wohl un-
wirtschaftlich, ein Modell herzustellen.
Will man nun die Form mittels Rah-
men ausschablonieren, so wird hierzu
ein Rahmen b nach Abb. 105 und ein
Lehrenbrett ¢ nach Abb. 106 benotigt.
Wie Abb. 105 zeigt, entspricht die
@ & e & g ovale Offnung im Rahmen der duBeren
& o P Form des GuBstiickes. Nach Abb. 106
schabloniert der Former also den Quer-
schnitt des GuBstiickes aus dem GieBerei-
(&% herd aus und deckt dann den Herd mit
einem glatten Oberkasten ab, in welchem
die Eingu- und Steigtrichter ange-
6 schnitten sind. Aber fiir einen Einzel-
abgull wiren die Modellkosten immer
& d}kﬂ/@ & noch hoch genug, und die meisten
o o ‘e @ N GieBereien werden sich entweder eigens

- : konstruierter oder gekaufter Oval-Scha-

AbD. 105. Zichrabmen. bloniervorrichtungen bedienen. Abb. 107

zeigt die Draufsicht auf eine Oval-Schabloniervorrichtung. Bei dieser Vorrich-
tung wird nach dem ,Géirtnerprinzip®“ gearbeitet, denn auch der Gértner
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arbeitet beim Herstellen ovaler Beete bekanntlich mit vier Holzern und einer
Leine. Je nach der Art der Oval-Schabloniervorrichtungen kann man sehr an
Modellkosten sparen. Die Oval-Schabloniervorrichtung d (Abb. 107) wird, wie
Abb. 108 zeigt, auf die im Spindelfull sitzende Spindel a aufgesetzt und mit der
Stellschraube e befestigt. Die Spindel

mufB3 bei einer Oval-Schabloniervorrich- _ li ‘E ]

tung genau iiber Kreuz angekdrnt sein. U
Man kann bei der in Abb. 107 und 108 '
wiedergegebenen Vorrichtung mit einem
oder zwei Bolzen arbeiten, nur miissen
die Fihrungsbolzen jeweils auf das Stich- , .
maf} (in diesem Falle auf 175 bzw. 525 mm)
eingestellt werden. Abb. 108 zeigt den Schwenkarm f auf den Fiithrungsbolzen ¢
aufgesetzt. Dieser Schwenkarm besitzt einen Schieber 4, welcher in einer Prismen-
fihrung lduft, so daBl das Lehrenbrett ¢ in der waagerechten Richtung verstellt
‘werden kann. Am vorderen Ende besitzt der
Schieber % einen Anschlag, so daf} das Lehren-
brett ¢+ immer genau lotrecht zu sitzen kommt.
Am hinteren Ende befindet sich noch ein senk-
rechter Schlitz, damit die Moglichkeit besteht,
das Lehrenbrett ¢ auch in senkrechter Richtung
zu verstellen.

Mit dieser Vorrichtung geht nun die Her-
stellung der Form zum GuBstiick nach Abb. 104
wie folgt vor sich: Nachdem der Former die
Fithrungsplatte d (Abb. 108) auf die Spindel a
aJUfgesetZt hat, wird der Bolzen ) eingefl'ihrt, Abb. 107. Ovalschabloniervorrichtung.
der Spindelarm f iiber den Bolzen g gesetzt
und dann der Bolzen auf das Mafl 175 oder
525 mm festgeschraubt. Nunmehr muf das
Lehrenbrett ¢+ an dem Schieber & befestigt und
richtig eingestellt werden. Man hat also durch
den Schieber ~ die Moglichkeit, auch hier noch
in beschrinktem Mafle einzustellen. Die Ver-
tiefung wird dann durch Absenken des Lehren-
brettes allmahlich ausschabloniert, bis die Fiih-
rungskante k auf dem geebneten Herd aufléuft.

Je nach der Gréfle der Form kann man ge-
zwungen sein, zuerst die eine Formhailfte, wie
Abb. 107 ausgezogen zeigt, auszuschablonieren, sich i . 5
dann die Fibrung in der Pfeilrichtung B um A 108 Rablontervorricntung. O
180 Grad zu drehen und die andere Halfte, wie
punktiert gezeichnet, auszuschablonieren. Die Ungleichheit der Schenkel hat
ihren Grund darin, daB man bei kleineren Formen mit dem Lehrenbrett
halbteilig arbeiten kann.

. Ausziehen der Form mittels Ziehrahmen

B. Schablonieren in Sand.

19. Fundamentring (Abb. 109---112). Um keine unnétigen Modellkosten zu
haben, wird man !/, Kerne herstellen, im tibrigen den Ring in Sand schablonieren.
Im Modellaufrif (Abb. 110) stellt der schraffierte Teil den Kern dar. Zum

Lower, Modelltischlerei 11, 2. Aufl. 3
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Schablonieren dieses Ringes muf3 der Modellbauer zwei Schablonen und ein Stiick
Segmentkernkasten anfertigen, bei einem Kerndurchmesser von 1400 mm diirfte
1/, Kern angebracht sein.

Abb. 111 zeigt die beiden Lehrenbretter @ und b. Die senkrechte Linie ist
die Spindelachse. Zum Ausschablonieren des Ringes verfihrt man auf folgende

Innere sowie der Herd mit Streusand abgestdubt sind, wird der Oberkasten

aufgesetzt und der ausschablonierte Ballen mit dem Oberkasten aufgestampft.

Damit sich der Ballen gut aushebt, hat der Modellbauer die Schablone ab-

geschrigt, und zwar von 698 auf 702 mm Durch-

messer. Nachdem der Oberkasten abgehoben ist,

wird Schablone b am Spindel-

arm befestigt und nun die #uBere

Form im Herd ausschabloniert.

Die richtige #ufBlere Form des

Ringes wird durch die Kerne

(Abb.112) hergestellt, wobei man

in der Praxis das Sechstel stets

mindestens 2 mm kiirzer macht,

damit dem Former beim Ein-

legen der Kerne keine Schwierig-

keiten entstehen, die er durch

Abfeilen der einzelnen Kerne be-

heben miilte. Der Kernkasten

Abb. 111.  Lehrenbretter zum Aus- Abb. 112. Kernkasten fiir ist zweiteilig, Der obere lose

ziehen der Form. die Segmentkerne. Deckel ist mit dem Flansch-

stiick ¢ verbunden. Die scharfe

Kante o des Kernes wird hinterher mit einer Schablone abgerundet. Bedingung

fir den Modellbauer ist, beim Kernkasten alle Halbmesser genau nach Modell-

aufrif einzuhalten, weil, wie schon erwihnt, durch das Einlegen der sechs Segment-

kerne erst die eigentliche Form entsteht. Ein Modell gleicher Konstruktion,

jedoch von geringerem Durchmesser, wiirde man ohne Kern herstellen und dieses

Naturmodell dann in drei Kisten formen. Es fithren also auch hier verschiedene

Wege zum Ziel. ,

20. Grundplatte (Abb.113---116). Derartige Grundplatten werden meistens
schabloniert. Die Arbeit dazu ist verhiltnismaBig sehr einfach.

Der Modellbauer fertigt dem Former einen Rahmen B (Abb. 114) an. Dieser

Rahmen wird auf den glatten GieBereiboden aufgesetzt, und der Former zieht
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mit der Schablone 4 (Abb. 115), die an der duleren Kante C' des Rahmens gefiihrt

ist, entlang, um das duBere Profil der Grundplatte zu erhalten.
Ist dieser Ballen aufgezogen, so zeichnet der Former auf der Oberfliche alle

Abb. 113. Grundplatte.

Mittellinien M (Abb. 113) und setzt die Modelle der acht Arbeitsflichen C
(Abb. 116), welche der Modellbauer anfertigt und mit Mittellinien versieht, auf die

Oberflache auf, genau i

nach den vorgeschriebe- m; ™
nen Stichmaflen. Die acht \ B - S
Schraubenwarzen D mit .

.Kernmarken E steckt er -— 7720:520 - 2900 X 7060 A
in die im Rahmen B

(Abb. 114) vorgesehenen

Zapfenlocher d und setzt dann

seinen Oberkasten auf, stampft

ihn voll und deckt ab.

Nun wird mit der Fertig-
stellung des Unterkastens
begonnen: samtliche aufge-
setzten Teile, also die acht
Arbeitsflichen C sowie die
Schraubenwarzen D mit Kern-
marken E werden entfernt
und der Former zieht mit
Schablone G (Abb. 115) die
Wandstiarke von 15 mm ab,
indem er nun mit dieser Abb. 115. Zugschablonen. Abb. 116. Lose Modellteile.
Schablone an’der Kante C des
Rabhmens B entlang fahrt. Der nicht mit der Schablone abgestrichene Teil f
wird oben glatt abgestrichen, Rahmen B entfernt, und auch der Unterkasten
ist fertig:

21. Seiltrommel (Modellgiteklasse 3, Abb. 117---120). Das im Abschn. 7
angegebene Modell kommt fiir die Modellgiiteklasse 3 nicht in Frage, sondern
man wird fiir einen oder zwei Abgiisse die Form ausschablonieren, was sehr ein-
fach ist. Zur Herstellung dieser Form muf3 der Modellbauer herstellen: ein Lehren-
brett ¢ und eine Modellscheibe b (Abb. 117), ein Lehrenbrett e (Abb. 118), ein

3*
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Kernbrett f (Abb. 119), vier Kernmarken E (S. 14, Abb. 40), eine Pappschablone
(Abb. 120) zum Einschneiden der vier Kernmarken in den Unterkasten und einen
Kernkasten (Abb. 38, Seite 14).

Hergestellt wird die Form nach Abb. 117 und 118. Nachdem die Spindel a

e

|
|
i
i
i
i
|
i
i

Abb. 117. Ausschablonieren des Herdes zu Seil- Abb. 118, Ausschablonieren des Herdes als
trommel Abb. 32 (Modellgiitcklasse 3). Unterkasten.

richtig eingebaut ist, wird das Lehrenbrett ¢ an dem Spindelarm befestigt und
damit das Bett zum Aufstampfen des Oberkastens abgezogen. Nach dem Ent-
45 fernen des Lehrenbrettes wird die Modellscheibe & fiir
i:”‘f*i 720 =160~ eine Nabe iiber die Spindel gesetzt, der geebnete Herd
T ] mit Trennsand bestreut und der Oberkasten aufgesetzt
und aufgestampft, wobei die Trichter angesetzt werden.
Kernbrett s Bohrungskern, NUD Wird der Oberkasten abgehoben und der Herd 4
(Abb. 118) mit dem Lehrenbrett e ausschabloniert. An
dieser Schablone ist am unteren Ende ein Schieber angebracht, um dem Former
die Arbeit, beim Hinterdrehen mit dem Lehrenbrett, etwas zu erleichtern. Ist
s der Herd d ausschabloniert und das Lehrenbrett e wieder ent-
' fernt, wird die Pappschablone (Abb. 120) iiber die Spindel ge-
setzt, und es werden in die Offnungen 1:-- 4 die vier Kernmarken E
(Abb. 40, Seite 14) eingeschnitten, welche den Mantelkernen als
Fithrung dienen. Dann wird die Spindel entfernt, die Mantel-
ADD. 120, Papp- kerne und der Bohrungskern werden eingesetzt, und die Form
schablone rum Bn- zum GieBlen fertig gemacht. -
Kernmarken £ 22. Modellteile und Form zu einer Forderschnecke von 4000 mm
APP-3%- - Tinge und 400 mm Durchmesser (Abb. 121--+126). Im allgemeinen
werden Schnecken von derartiger Lédnge im Maschinenbau ganz selten aus
GuBeisen hergestellt, vielmehr wird man auf entsprechend langen Wellen
Schneckengewinde aus Stahlblech mit Schneckenwinkeln befestigen. Da aber
750 auch Schnecken aus GubBeisen, wenn

N
“

4

(F (? auch selten in dieser Lénge, vorkom-
S 00— men, so soll gezeigt werden, was der
Qi ¥ = y Modellbauer bei derartigen Schnecken
% A S—1 in die GieBerei zu liefern hat und wie
' | der Aufbau der Form dann vor sich
\/ geht. Schneckenmodelle mit gréBerem

10z oo Durchmesser und iiber drei bis vier

Ginge werden selten nach Modell ge-
Abb. 121. Werkstattzeichnung zu einer Forderschnecke. formt, da die Modellkosten in keinem

Verhiltnis zum Verkaufswert des GuB-
stiickes stehen wiirden. Abb. 121 zeigt nun die Werkstattzeichnung zu genannter
Schnecke. Die Nabe ist nur auf eine Lénge von 800 mm massiv, wihrend der
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eigentliche Kern der-Schnecke mit einer Bohrung von 80 mm versehen ist, die mit
eingegossen werden mufl. In Frage kommen drei Ausfiihrungsmdoglichkeiten.
a) Eine Vorrichtung zum Ausschablonieren der Gewindegéinge der
Schnecke zeigt Abb. 122 im Schema. Hierzu wird die Teilschablone A, eine Lehre,
benutzt. Diese wird aus starkem Blech hergestellt, in einem Schlitz der Welle ¢
4
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Abb. 122. Vorrichtung zum Ausschablonieren der Gewindeginge.

gehalten und durch vier Stifte x gesichert. Diese Lehre entspricht dem Léngs-
schnitt der Schnecke nach Abb. 121, jedoch werden nur vier bis fiinf Génge be-
notigt. Weiter braucht der Former neben dieser Lehre noch eine Hilfte von
dem Modell e (Abb. 123) — jedoch ohne die Scheiben ¢; — mit einer Bohrung
von 60 mm Durchmesser als Lager fir das freie -
Ende der Welle ¢. Der Modellteil ¢ wird an einem
Ende in den entsprechend langen Formkasten ein-
gesetzt. An der anderen Stirnwand wird die Vorrich- it
tung ¢ (Abb. 122) befestigt, welche einen Fiihrungs-
stift ¢ und eine eingedrehte Nute entsprechend der
Steigung der Schnecke besitzt. Die Spindel wird | % J“"’
gedreht, der an der Spindel angebrachte Zapfen g ~- 1000

(Abb. 122) fihrt sich in der Nute. Bei jeder halben  abb.123. Loser Modellteil e.
Umdrehung der Spindel ¢ werden also vier halbe

Gewindegidnge aus der halben Form ausgedreht. Bei der einen Formkastenhilfte
gleitet der Zapfen g in dem ausgezogenen Teil der Fihrungsnut, wihrend er
bei der anderen Formkastenhilfte in dem punktierten Teil der Nut gefiihrt
wird. Sind auf diese Weise vier Gewindeginge ausschabloniert, so wird die
Schablone h (Abb. 122) auf der Spindel versetzt, und zwar so, daB3 der letzte
Schablonenzapfen % in den letzten ausschablonierten Gang eingesetzt wird usw.,
bis die Gesamtlinge der Schnecke modelliert ist. Diese Arbeit ist nicht nur sehr
zeitraubend, sondern sie erfordert auch &duBerst genaues Arbeiten des Formers
und eine immerhin verwickelte Vorrichtung.

b) Man kann auch die beiden Formkisten, jeden fiir sich behandelt, iiber
einem Teilmodell aufstampfen. Dieses Teilmodell' entspricht vier Gewinde-
gingen der Abb.121, nur mufl das Modell, wenn es
fertig ist, in der Mitte aufgeteilt und wieder zusammen-
gediibelt werden. Abb. 124 zeigt den Schnitt durch
den Formkasten I, welcher auf einen Aufstampf-
boden m aufgesetzt ist. Die Welle n, entsprechend
lainger als das herzustellende GuBstiick, liegt in der n
Mitte des Aufstampfbodens m. Nun wird der halbe Abb. 124. Hinsetzen von Modell-
Modellteil auf die Welle aufgesetzt, d. h. an den eben- feil ¢ in den unteren Formkasten.

Ml) Schneckenmodellaufbau siehe Léwer: ,,Der Modellbau, die Modell- und Schablonen-
formerei“, S. 114, Abb. 298/99. Berlin: Julius Springer, 1931.
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falls eingelegten Modellschaft e (Abb. 123) angelegt und beide Teile zusammen
eingestampft. Beim Ausheben mufl das Schneckenmodell etwas gedreht werden,
entsprechend dem Gewindegang. So wird stiickweise die ganze Schneckenlinge
von 4000 mm geformt. Diese Arbeit hat den Nachteil, dal jedesmal, wenn vier
Gewindegiinge aufgestampft sind, der Kasten gehoben, gewendet, der Modellteil
wieder eingesetzt und die Form gestampft werden mufl. Wenn man diese
Arbeit an zwei Kiésten und auf diese Linge berechnet, so kommen die Ge-
stehungskosten ebenfalls sehr hoch.

¢) Die dritte Ausfithrung ist nun einfacher und erfiillt denselben Zweck,
ist auch wirtschaftlich tragbarer. Auch hierbei wird das gleiche zweiteilige Teil-

Abb. 125. Ausschablonieren des Herdes. Abb. 126. Beistampfen des Teilmodells.

modell ben6tigt wie bei der zweiten Ausfithrung, nur ist der Arbeitsvorgang wieder
etwas anders: Der Former nimmt zwei gut aufeinandergefiihrte Formkasten A
(Abb. 125 u. 126), fillt eine Kastenhilfte wie gezeichnet auf und befestigt je-
weils auf den oberen Flichen der beiden Formkastenhilften die beiden Richt-
leisten a (Abb. 125). Mit dem Lehrenbrett d, welches seine Fiihrung zwischen
den Leisten a hat, schabloniert der Former nun den Durchmesser der Schnecke,
in diesem Falle 400 mm, aus dem Formkasten aus. Dann wird zunéichst die eine
Hilfte des Modellteils e (Abb. 123) in die ausschablonierte Offnung eingelegt
und eingestampft. Seine Fiithrung erhilt der eingelegte Modellteil e durch die
beiden Scheiben ¢;. Nun legt der Former wieder die eine Hilfte des Teilschnecken-
modells, wie bei der vorigen Ausfithrung beschrieben, an den Teil e an und stampft
durch Weiterlegen des Modells die Schnecke in ihrer ganzen Lénge auf, wie Abb. 126
zeigt. :

Die zuletzt geschilderte Ausfiihrung der Form diirfte wohl die wirtschaft-
lichere sein. Die erste unter a dargestellte, etwas teure Ausfithrung diirfte sich
sehr gut fiir Schnecken von groBerem Durchmesser eignen.

23. Schalenformiger Untersatz (Abb. 127---138). Es sollen hier zwei Arten
der Formherstellung zum GuBstiick nach Abb. 127 behandelt werden. Bei Lehren-
arbeiten sollte kein Modellbauer
so ohne weiteres selbstindig ar-
beiten, denn auf diesem Gebiet
fithren viele Wege zum Ziel und

—10109.
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I & R § auch die Einrichtung einer GieBerei

mub beriicksichtigt werden. An

y

"""""""""""""""""" dem GuBstiick sind zwischen dem

—770%. unteren und dem oberen Flansch

Abb. 127,  Schalenférmiger Abb.128. Modelausris  am Umfang in gleichen Abstédnden
Untersatz. (groBer Flansch nach unten : : - :

Zogossen). die Rippen a (im vorliegenden

Falle8 Rippen) eingesetzt. Abb.128
zeigt den halben Modellaufri mit der Bearbeitungszugabe von 5 mm ringsum,
Abb. 129 den Schnitt durch die ausgegossene Form, wobei der kleine Flansch
nach oben liegt. Die Herstellung der Form geht wie folgt vor sich: Der Unter-
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kasten kb wird genau iiber Mitte Spindel gesetzt, nach der Wasserwaage ausgerichtet
und aufgestampft. Nun wird iiber Mitte Spindel auf den aufgestampften Unter-
kasten ein Blechzylinder von etwa 1000 mm 1. W. genau zentrisch aufgesetzt und
im Innern etwa 350 mm hoch aufgestampft.
Dann wird der Blechmantel entfernt und der
aufgestampfte Ballen mit dem Lehrenbrett 1
(Abb. 130) nach der &uBeren Form des GuS-
stiickes abschabloniert. Nunmehr werden die
acht Rippenmodelle (Abb. 131) an den Ballen an-
gesetzt und durch Formstifte gesichert. Danach
wird der mittlere Kasten g (Abb. 129) auf den
Unterkasten % aufgesetzt, eine diinne Lage Sand
aufgefiillt und der eingezeichnete Rost, der mit
vier Osen zum Aufhingen und mit Aussparungen
fir die Rippen und Trichter versehen ist, ein-
gelegt. An dem Rost werden je drei Vierkant-
eisen e, etwa 6 mm stark, welche zwischen die Rippen zu liegen kommen, be-
festigt, damit die Ballen zwischen den Rippen Halt bekommen. Beim Auf-
stampfen des Mantelkastens ¢ werden die Form-

stifte aus den Rippen wieder entfernt. Nachdem

der Mittelkasten glatt abschabloniert ist, wird

der Durchmesser von 770 mm scharf angezeichnet

und die GieBtrichter werden bis zur Oberkante

des Mittelkastens g hochgezogen. Nun wird der

Oberkasten ¢ aufgesetzt, der GieBtrichter d hoch-

gezogen, der Steigtrichter f gestellt und genau

iber Mitte Spindel ein Blechzylinder von etwa

300 mm 1. W. gesetzt, der Oberkasten voll- Abb. 130. Lehrenbrett I.
gestampft und abgehoben.

Mit dem Lehrenbrett m (Abb. 132), ohne den Ansatz p, wird im Mittelkasten ¢
ein Hohlraum — etwas kegelig (600/605 mm) — ausgedreht und in den so ent-
standenen Hohlraum ein Lehmkern von 600 mm Durchmesser und e
etwa 200 mm Hohe (voller Boden) mit drei Osen eingesetzt. Nun -
wird der Oberkasten wieder zugedeckt, der Lehmkern durch Haken-
schrauben angehéngt und dann der Oberkasten wieder abgehoben.
Hierauf wird das Lehrenbrett m (Abb. 132) einschlieBlich Ansatz P Sy mA—
an dem Spindelarm befestigt und mit diesem Lehrenbrett die Eisen- ' Abb. 131
stirke y (Abb. 129) mit dem kleinen Flansch (wie auf dem Lehren- Loses Rippenmodell.
brett schraffiert gezeichnet) aus dem Mantelkasten g ausschablo-
niert. Die miteingestampften acht Rippenmodelle a (Abb. 127 und 131) diirfen nach
innen nicht vorstehen, damit sie beim Ausschablonieren nicht hinderlich sind und
der Former sie nicht zuriick- M
schlagen muf3, wodurch ein 770
unsauberer Abgull entste- 6059~
hen wiirde. Jetzt wird der =
Mantelkasten g entfernt, die :
acht Modellrippen aus dem =7 z@d =
Kasten eingezogen und der =~ 609~ =
Kasten ferti ggema, cht. Abb. 132. Lehrenbrett m. Abb. 133. Lehrenbrett n.

Nach Erledigung dieses Arbeitsvorganges wird der im Unterkasten % befindliche
Ballen ¢ mit dem Lehrenbrett n (Abb. 133) abgedreht, wobei der Umlauftrichter k

Abb. 129, Ausgegossene Form zu Abb. 128.
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(Abb. 129 und 133) gleich mit anschabloniert wird. Nach dem Fertigmachen wird
die Form entsprechend beschwert und ausgegossen, wie Abb. 129 zeigt.

Und nun im Gegensatz zu dieser Herstellungsweise die zweite Art des Vorge-
hens: Wihrend man bei der Ausfithrung nach Abb. 129 einen Lehmkern verwendet,
ist bei der Herstellung der Form nach Abb. 134 iiber-
haupt kein Kern nétig. Die Form wird hier mit dem
groBten Flansch nach oben hergestellt und gegossen.

Zur Herstellung dieser

M Form wird zunéchst ein

i r Lehrenbrett » nach Abb.

' s = 135 zum Ebnen des

% 055” % ' Kastenschlusses I—1 be-
Abb. 134. ModellaufriB zu Abb. 127 nétict. Nach dem Ent-
(kleiner Flansch nach unten gegossen). Abb. 185. Lehrenbrett 7. gt

fernen des Einsatzes s aus
diesem Lehrenbrett wird dann der Flansch b (Abb. 134) aufschabloniert. Mit dem
Lehrenbrett ¢ nach Abb. 136 einschlieflich Ansatz » wird die RippenauBlenkante ¢
M in dem Mittelkasten aus- bzw. anschabloniert. Nach
1 dem Entfernen des Ansatzes u vom Lehrenbrett ¢ wird
‘ mit diesem Lehrenbrett
die Mantelfliche 2 nach
Abb. 134 ausschabloniert.
Das Lehrenbrett o nach
Abb. 137 dient zum Aus-
schablonieren der Auf-
Abb. 136, Lehrenbrett ¢. Abb. 137. Lehrenbrett o. stampffliche 3—3 fiir den
) oberen Ballen und den
Kastenschlu8 des Oberkastens und das Lehrenbrett » nach Abb. 138 zum Auf-
schablonieren des Ballens 4—4 im Unterkasten mit der Fiithrung des Kasten-
M schlusses 1—1.
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? Nach diesen Ausfithrungen erscheint die Ausfih-

! rung nach Abb. 134 vorteilhafter und billiger als die

)/ IR v Herstellung der Form nach Abb. 129. Es liegt aber

8 07 ganz bei der Gieflerei, wie diese die Lehrenform auf-

tb—ﬂ_ baut, denn die Gieferei gibt bei der Lehrenformerei
7 immer den Ausschlag.

Abe. 138. Lehrenbrett v. 24. Haube mit Stutzen (Abb. 139---141). Bei Her-

stellung dieser Form gribt man ungefihr 400---500 mm
unter dem Koksbett A die Schabloniervorrichtung ¢ mit Zementsockel 4 ein,
fullt lockeren Sand auf und richtet das Koksbett A her, wobei ein Gasrohr f
zum Abziehen der durch das Gieflen entstehenden Gase anzuordnen ist. Auf
diese Schiittung kommt Formsand bis zur Hohe des Gieflereibodens, doch gibt
man auch um die Spindel herum kleinkérnigen Koks. Ist der GieBereiboden
erreicht, so wird ein Blechzylinder in Groéfe des &duBeren Durchmessers der
Haube um die Spindel gesetzt und bis zur Ho6he des zylindrischen Teiles der
Haube fest aufgestampft, wobei kleinkorniger Koks um die Spindel gelegt wird.
Ist der Blechzylinder gut aufgestampft, wird er entfernt, die Mantelschablone &
(Abb. 140) an der Spindel angebracht und Kriimmung a sowie Flansch b auf-
schabloniert. An der Stelle, wo der Stutzen zu sitzen kommt, schligt der Modell-
bauer einen kleinen Stift ¢ ein, der spitz zugefeilt wird. Beim Drehen der
Schablone um die Spindelachse wird durch diesen Stift die Stutzenmittellinie
angerissen, also die Stelle, wo der Former das geteilte Stutzenmodell m
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(Abb. 141) anzulegen hat. Ist nun die duflere Mantelform fertig abschabloniert,
80 streicht man sie an, am besten mit dickfliissigem Modellack oder man be-
legt: sie mit Papier wie bei allen derartigen Lehrenarbeiten. Dann wird mit
dem Aufbau der Formkésten begonnen, deren Anzahl sich nach der Hohe der
Haube und den Abmessungen der verschiedenen Kisten richtet. In Abb. 139
sind drei Formkésten angenommen; die Teilstelle zwischen Kasten %, und k, soll
moglichst mit der Stutzenmitte zusammenfallen; ist das nicht méglich, so muf
der Former bis zur Stutzenmitte an-
schneiden. Formkasten k, dient als
Abdeckkasten; d ist Steigtrichter,
e Einguf. Die Zahl der Eingiisse rich-
tet sich nach der Gréfle des Guf-
stiickes.

Abb. 139. Haube mit Stutzen (fertige Form). Abb. 140. Lehrenbretter ¢ und /.

Nach dem Aufstampfen werden die Kasten k, und k, abgenommen, das an-
gelegte Stutzenmodell entfernt und Unterkasten k, abgenommen. Der Modellack
oder das Papier der dufleren Form wird entfernt und mittels Schablone I (Abb. 140)
der Kern abgedreht, d.h. der Former schneidet die Wand- oder Eisenstirke
von der dufleren Mantelform ab. Der so erhaltene Kern wird mit Luftstichen
versehen, ausgebessert und, nachdem er mit Graphit und Holzkohle eingestdubt
ist, wie die Mantelform sauber poliert.

Das Fertigmachen der Form geht so vor sich: zuerst wird die Spindel aus
dem Kern herausgezogen, die entstandene Offnung mit Koks aufgefiillt und
das obere Ende mit Sand ausgestampft. Dann wird Unterkasten k,, der durch
eingeschlagene Holzpflscke bereits seine genaue Stellung
hat, aufgesetzt und der Stutzenkern m an den Mantel-
kern ' angelegt. Die Luft dieses Kerns wird durch den
Mantelkern, also nach innen, abgefithrt. Nachdem Mittel-
kasten k, und Oberkasten k, aufgesetzt sind, wird die Form
von a,uBen fertig gemacht, d h. EinguBkasten ¢ und Steig-
kasten d werden aufgesetzt und von auBen gepriift, ob
die Kiasten gut und dicht schlieBen. Damit das ein-
flieBende Eisen die Formkisten nicht hebt, w1rd der obere  1oges ‘%ﬁﬁiﬁ;,odeu.
Kasten durch Gewichte beschwert.

Bei dem zweiteiligen Stutzenmodell m (Abb. 141) ist Halbmesser r gleich
dem halben &dufleren Durchmesser der Haube. Durch die Teilung des Stutzens
ist es dem Former leicht moglich, das Modell genau und gerade an den Mantel

anzulegen.
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25. Kesselstutzen (Abb. 142---146).

Da dieses GufBistiick zylindrisch, doch

ungleich hoch ist und am unteren Ende einen Kesselflansch hat, ist das Aus-

schablonieren der Form mit etwas Schwie-
rigkeiten verbunden.

Abb. 142. Kesselstutzen.

Abb. 143. Unterkasten mit Ballen und

Flanschmodell.

Abb. 143 zeigt, wie der Ballen B auf den Unterkasten A4 aufgetragen wird;
hierzu fertigt der Modellbauer einen Rahmen an, dessen Kopfstiicke C durch

Abb. 144, Mantel- und Oberkasten.

Abb. 145. Ballenanordnung.

die Leisten ¢ und b mitein-
ander verbunden sind. Die
Stiicke C' haben unten eine
gerade Auflagefliche und sind
oben nach dem Halbmesser
von 875 mm gekriimmt. Die
Verbindungsstiicke a und b
werden von der Zylinderfliche
aus in C' eingelassen, geleimt
und verschraubt. « hat in der
Mitte ein Loch im Durch-
messer der Spindelstirke, so
daB sich der ganze Rahmen
leicht iiber die Spindel setzen
148t. Ist der Rahmen auf den
Unterkasten 4 aufgesetzt, so
wird der Ballen B aufge-
stampft und ¥lansch F, der
als Holzmodell herzustellen
ist, auf diesen Ballen B auf-
gesteckt. Nun setzt der For-
mer seinen Mantelkasten @
(Abb. 144) auf, stampft ihn
voll, schabloniert ihn fiir den

Oberkastenballen D mit Schablone A bis an die Stelle H aus und schneidet den
Zwischenraum H, fort. Dann setzt er den Oberkasten K auf und stampft ihn
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gleichfalls voll. Als Fithrung dienen dabei die anschablonierten Zentrierungen a
und a@,. Abb. 144 zeigt links den aufgestampften Oberkasten K, rechts den
mit Schablone A ausschablonierten Mantelkasten. In den Ballen D des Ober-

kastens legt man beim Auf- M
stampfen einen Rost B (Abb.145) ! ©o oo
ein, um ihn fest am Oberkasten ’__ o o 1, =

aufzuhéngen.

Abb. 146 zeigt rechts, wie

die Wandstirke mit Schablone
L aus dem Mantelkasten G aus-
schabloniert wird, nachdem der
Oberkasten K wieder abgenom-
men wurde. Der Former mufl
wieder bis an den Punkt H aus-
drehen und die Wandstérke H,
wieder rmgSherum aus ,dem Abb. 146. Fertigschablonieren des Mantelkastens.
Mantelkasten ausschneiden.
Links zeigt Abb. 146 den fertig aufschablonierten Mantelkasten G. Wenn der
Mantelkasten G ausschabloniert ist, wird er abgehoben, Flansch F und Rahmen C
(Abb. 143) mit Verbindungsstiicken werden ausgehoben, die durch die Leisten o
und b entstandenen Hohlraume werden mit Formsand ausgefiillt und die Form
giefifertig gemacht.

Abb. 145 zeigt die Ballenanordnung.

26. Zwischenstiick (Abb. 147---157). Abb. 148 zeigt die ausgegossene Form.
Damit der schwere Ballen 4, am Oberkasten einen festen Halt hat, ruht er auf
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Abb. 149. Ausschablonieren des Unterkastens. Um die Form herzustellen, baut der
Former erst den Spindelfull 4 (Abb. 149)

mit Spindel ¢ ein und schabloniert die Zentrierung f von 1500 mm Durchmesser




44 Beispiele von Schablonen zum Formen.

fir den Mantelkasten und die Ballenfithrung ¢g. Danach wird die Kastenfuge
zwischen Unter- und Mantelkasten mit Trennsand bedeckt, der Mantelkasten C

aufgesetzt und auf- W

gestampft (Abb. 148),
iz

wobei der innere
Raum durch einen
Blechzylinder  von
rund 800 mm Durchmesser frei-
gehalten wird. Nachdem der
Mantelkasten rings um den
Blechzylinder aufgestampft ist,
wird letzterer herausgenommen
und mit Schablone ¢ (Abb. 150)
das falsche Bett zum Auf-
stampfen des Ballens 4, (Abb.151)
ausschabloniert und mit dem
an ¢ befestigten Brett & zugleich
auch der Sitz fiir den Ober- ‘
: kasten A. Es ist besonders dar- ObeDb 151 Lt
Abb. 150. auf zu achten, daf alle Schablo- anhiingendem
Ausschablonieren fiir den Oberkasten. nenbretter genau winklig zur Ballen.
Spindel am Arm befestigt werden.
Der Mantelkasten C' wird etwas verjiingt ausschabloniert (Abb. 152), um den
Ballen 4, leichter ausheben zu konnen. Abb. 153 zeigt die aus dem Mantelkasten C
auszuschablonierende Wandstirke @ von 25 mm. Hierzu
benutzt der Former wieder die Schablone ¢ (Abb. 150)
- s0g und setzt Leisten in Dicke der Eisen- S
3 stirke auf diese Schablone auf
(Abb. 154). Ist die Wand und Flan-

r—— 354 ¢

1/
780

:
/ 8546
/ &
— 7
e 500§ |
Abb. 152. Mantelkasten. Abb. 153. Ausschablonieren der Abb. 154.
Eisenstirke. Lehrenbrett zu Abb. 153.

schenstirke ausschabloniert, wird der Mantelkasten vom Unterkasten abgehoben,
Schablone Abb. 155 an der Spindel befestigt und aus dem Unterkasten B die
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! : %*_me’
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L, 11008 ]
st Y4, o amm— 1) I

Abb. 155. Lehrenbrett zum Herd B Abb. 148. Abb. 156. Ausschablonieren des Herdes.




Schablonieren in Lehm. 45

Flanschenstirke J (Abb. 156) ausgedreht. Abb. 157 zeigt schlieflich noch den
in Holz vom Modellbauer angefertigten Rahmen zum Aufstampfen der Platten F
(Abb. 148) fiir die Fenster H (Abb. 147), die. in der

o o) lo o Form beigestrichen und mit Formstiften befestigt
° A@"* ° werden.
R C. Schablonieren in Lehm.
27. Rohr mit Stutzen (Abb. 158---163). Es handelt
° P sich hier eigentlich um Modellformerei in Sand,
r jedoch wird das Modell in seinem Hauptteil nicht aus
°° Holz hergestellt, sondern aus Lehm schabloniert.

Abb. 158 zeigt das Lehmmodell. Der Haupt-

°o ol
1 !
korper A ist zylindrisch und kann auf der Kerndreh-
K N bank hergestellt werden. Das geht wie folgt wor
sich: zuerst wird der eigentliche Kern im Durch-
2

@Q messer von 400 mm aufgedreht. Der Kernmacher
P nimmt dazu ein kriftiges durchléchertes Gasrohr,
um die Luft aus dem Kern abfiihren zu kénnen, und
dreht um dieses Rohr bis auf eine Stirke von etwa

Abb. 157. Modellrahmen. 300 mm Strohseil; alsdann wird Lehm aufgetragen
und der Kern auf 400 mm Durchmesser fertig gedreht,
~— 3006 —t geschwirzt und getrocknet.
£ 0 Alsdann wird mit einer
S to Schablone nach Abb. 159 die
) e # Wandstdrke von 18 mm auf
e 3364 —= é.
ey
A g
g ’y
i 1000 .‘%/‘5
600 !
Abb. 158. Lehmmodell zu einem Rohr mit Stutzen.
S A
. m:—_*m:
: ” D |
I
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Abb. 159. Kernbrett. Abb. 160. Modellteil (Flanschen B).

den Kern von 400 mm Durchmesser aufgetragen, so daf der zylindrische Mantel
einen Durchmesser von 436 mm hat. Zu diesem Lehmmodell hat der Modell-
bauer weiter anzufertigen: vier halbe Flanschen B (Abb. 160), einen Stutzen D
mit Flansch £ (Abb. 161), eine Kerndrehschablone ¢ (Abb. 162) und einen Kasten
zum Ausziehen des Stutzenkernes (Abb. 163).

Schablone 4 (Abb. 159) ist ein glattes, bei b abgeschrigtes Brett mit einer
Aussparung von 18 mm gleich der Wandstérke. Die vier halben Flanschen B
(Abb. 160) werden, wenn es sich nur um einen Abgufl handelt, aus zwei vollen
Holzscheiben gedreht; wird das Lehmmodell jedoch fiir mehrere Abgiisse ver-
wendet, so empfiehlt es sich, jeden Flansch aus drei Ringen zu je sechs Segmenten
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zu verleimen. Es werden zwei Ringe gedreht und jeder Ring durchgeschnitten,
da man die halben Ringe nach dem Oberkasten zu nur ansteckt, wobei mit a die
Locher zum Befestigen der Ringe am Lehmmodell bezeichnet sind. Abb. 161 gibt
bei I zwei Ansichten, bei IT einen Schnitt durch den Stutzen D, der aus Holz an-
gefertigt wird. Flansch £ wird zweiteilig ausgefiihrt und in D eingedreht, damit
die Hilfte beim Abheben des Oberkastens mit hochgeht. D wird vom Modellbauer
genau nach Maf auf den zylindrischen Mantel aufgesetzt und durch die Locher a
befestigt. :
Mit der Schablone e (Abb. 162) wird der Kern fiir den Stutzen D gedreht.
e hat am unteren Ende des Schaftes f einen Stift 7. Der Kernmacher nimmt ein
glattes Brett, setzt den Stift in das Brett ein und
dreht den Kern so auf. Dieser Stutzenkern muf3
nun an einem Ende nach dem Halbmesser von
200 mm ausgerundet sein. Hierfir fertigt der
Modellbauer einen Kasten nach Abb. 163 an, den
der Kernmacher iiber den Kern setzt und der
Kante a entlang abstreicht.

.5.5_6‘[. _-_—-’ T S T 4
g 75 e JOf-———> {
| 8] I / s
s.-tigaL v ] P )
& . —226—>
Abb. 161. Loser Modellteil (Stutzen Abb. 162. Lehrenbrett Abb. 163. Abstreichkasten zum
mit Flansch). zum Stutzenkern. Stutzenkern.

Sobald die Guiform hergestellt ist, werden sdmtliche pjolzteile von dem Lehm-
modell abgenommen, die aufgedrehte Wandstirke am Lehmzylinder wird los-
geklopft und der Zylinder von 400 mm Durchmesser nochmals geschwirzt, so

daB er dem Former
als Kern zur Verfii-
gung steht.

Wir sehen an die-
sem Beispiel, dafl zum
Aufbau des Modells
der Kern selbst die
Unterlage bildet, und
dafl bei Lehmmodellen
grole Ersparnisse an
Modellbauerléhnenund
Holz moglich sind.

28. Zylinder (Abb.
164 und 165). Grofe,
besonders hohe For-
men werden meistens
in Lehm hergestellt,
weil dieses Verfahren

Abb. 164. In Lehm hergestcllte Abb. 165. . oL

Zylinderform. Herstellen des Mantelkernes. der vielseitigen An-
wendung fihig ist. Die

Schablonenformerei in Sand wird im allgemeinen auf Stiicke beschrinkt, die
unmittelbar im Boden schabloniert werden oder nur geringe Hohe aufweisen,
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wahrend man in Lehm bis auf 3---4 m Hohe gehen kann. Auch bei der Lehm-
formerei spielt die Schablonenspindel eine Hauptrolle.

Abb. 164 zeigt eine in Lehm hergestellte Zylinderform. Der duflere Mantel A
wird auf einer GuBplatte d aufgemauert, und zwar so, daB beim Ausdrehen mit
der Schablone f die innere Wand des Mantels noch mit einer glatten Lehmschicht
von 20---25 mm aufgefiillt werden mufl. Die Schrige a—b dient als Zentrierung,
um dem Kern B beim Einsetzen eine genaue Fithrung zu geben.

Abb. 165 zeigt die Herstellung des Kernes B, der auch auf einer GuBplatte
d aufgemauert, mit einer Lehmschicht ¢ versehen und mit Schablone f, abgedreht
wird. Dabei muBl die Schrige a—b der gleichen Schriige in Abb. 164 entsprechen.
Zur Herstellung dieser Form hat der Modellbauer nur die zwei Schablonenbretter
f und f, anzufertigen, wihrend die Kosten fiir ein Zylindermodell immerhin recht
betrachtlich wéren. Der angegossene ,,verlorene Kopf*“ ¢ dient als Trichter,
damit geniigend Eisen nachlaufen kann, der Abguf} also nicht por6s wird. Mantel-
form A kann ohne Teilung hergestellt werden, weil der groite Durchmesser des
Kernes B sich glatt von oben einsetzen 148t. Das wire nicht mdéglich, wenn der
Kern in seinem Durchmesser grofler wire als die Kerneinfithrungsstelle am
Mantel 4; in diesem Falle miilte die duBlere Mantelform in der Léngsrichtung
geteilt werden (s. Heft 14, Abb. 21).

Abb. 167. Herstellung der Lehmform
im Abwicklungsverfahren.

Abb. 166. Ungewdhnliches Formstiick.

29. Ungewohnliches Formstiick
(Abb. 166---179). Beim Herstellen
der Form zu diesem GuBstiick kann
man das ,,Abwicklungsverfahren‘
nach Abb. 167 anwenden, oder aber man wahlt die aufgemauerte Lehmform
(Abb. 179). Bei beiden Ausfiihrungsarten kann man die gleichen Modellteile ver-
wenden. Ein ,,verlorener Kopf* ist wegen der gleichméfigen, verhiltnisméBig
geringen Wandstirke entbehrlich. Zur Herstellung jeder der beiden Ausfithrungs-
arten werden bendtigt: ein Stutzenmodell ¢ mit Kernmarke ¢, nach Abb. 168, zwei

Abb. 168.
Stutzenmodell mit Kernmarke ¢ I.
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halbe Flanschmodelle d mit je drei Rippen, ein zweiteiliges Flanschmodell ¢ mit

7250

A
—{g

finf Rippen und ein Rippenmo-p

dell ¢; nach Abb. 169, zwei halbe |
Flanschmodelle f mit je drei

Rippen nach Abb. 170 und ein
Lebrenbrett ¢ nach Abb. 171.

Abb. 169.

Rippenmodell e,.
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Abb. 170. Flanschmodell f.
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Abb.171. Lehrenbrett g.

In Anbetracht der GroBe des Stutzens ¢ nach Abb. 168 wird
man dafiir kein Holzmodell anfertigen, da es nur unnétig die Ge-
stehungskosten des GuBstiickes erhGhen wiirde. Man fertigt auch
dieses Modell aus Lehm an und benétigt dazu nur ein zweiteiliges
Flanschmodell d; nach

Abb. 172. Flanschmodell.

Abb. 172 und ein Lehrenbrett d, nach
Abb. 173. Der schraffierte Teil ¢, am
Stutzenmodell muB dann beim Anpassen
ausgearbeitet werden. Bei der Herstellung
der aufgemauerten Lehmform werden
noch eine eiserne Platte nach Abb. 174
und die Lehrenbretter nach derx Abb. 175,
176 und 177 benétigt.
a) Das Abmantelungsverfahren
" nach Abb. 167 geht nun wie folgt vor
sich: Der Former gibt der Spindel a auBler

709

o d
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2 509
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Abb. 173.
Lehrenbrett d,.

der unteren Fiihrung in einer entsprechend groBen und zweckmiBig hergerichteten
eisernen Platte moglichst auch oben eine Fiihrung (vielleicht an einem sogenann-

Abb. 174. Eiserne Platte 7 (r,).
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Abb. 175. Lehrenbrett 1.
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Abb. 176. Lehrenbrett I.

ten Galgen). Dann wird
der Kern A auf etwa
2750 mm Hohe im
Durchmesser von etwa
600 mm aufgemauert,
auf den duBeren Durch-

M

& m
S’ﬂ:ﬁ/mf”—ﬂ

Abb. 177. Lehrenbrett m.

messer eine Lehmschicht aufgetragen und mit einem geraden Lehrenbrett der
duBere Kerndurchmesser von 625 mm aufschabloniert. Nunmehr wird der Kern
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getrocknet und geschwirzt, die Eisenstirke von 40 mm auf den Kern A aufge-
tragen und mit dem Lehrenbrett g (Abb. 171) auf Mafl gebracht. Die Flansch-
modelle d und e (Abb. 169) sowie f (Abb. 170) sind auf dem Lehrenbrett
schwarz angezeichnet, und an diesen Stellen bleibt, wie am Lehrenbrett auch
ersichtlich, die Lehmschicht von 40 mm nicht bestehen; sie wird hier durch
das Schablonieren entfernt, und es entstehen Nuten, die zum FEinsetzen der
genannten Flanschen mit ihren Rippen dienen. Das Lehrenbrett ¢ mufl unbedingt
starr an der Spindel befestigt werden, d. h. das obere Querbrett ¢ darf nicht zu
schmal sein. Ist nun die Eisenstirke auf den Kern % (Abb. 167) aufschabloniert,
so werden die Flanschmodelle nach Abb. 169 und 170 an dem Lehmké&rper be-
festigt und der Modellstutzen ¢ (Abb. 168) wird ebenfalls angebracht, und zwar
auf das genaue MaB von Mitte GuBstiick bis auBlen Flansch im Betrage von
875 + 5 mm Bearbeitungszugabe = 880 mm. Der Lehmformer wird hierbei an
der Stelle, wo der Stutzen zu sitzen kommt, eine kriftige Schraube anbringen, um
damit den Lehmstutzen einwandfrei am Lehm-
modellkérper befestigen zu konnen. Man hat
dabei den Vorteil, daB man dann mit derselben
Schraube spéter den Stutzenkern befestigen
kann, wie Abb. 179 zeigt.

Nunmehr wird auf das fertige Lehmmodell
etwa 40---50 mm Lehm aufgetragen und dann
eine Reihe starker Kerneisen k£ (Abb. 167 und
178) eingesetzt. Diese Kerneisen sind am oberen
Ende mit Osen versehen, passen sich genau dem
auBeren Profil derLehmform an und werden, wie Abb. 178. Kerneisen.
Abb. 178 zeigt, wieder durch eine Reihe kraftiger
Quereisen ¢ verbunden. Alsdann wird diese Ummantelung nochmals durch eine
starke Lehmschicht gesichert. An den Stellen, wo die Rippen sitzen, also wie in
Abb. 167 links punktiert und rechts gezeichnet, und an der Stelle, wo der Stutzen
sitzt, miissen die Lehmschichten entspre-
chend herumgebaut werden. Nachdem die
so hergestellte duBere Ummantelung ge-
trocknet und in der Richtung L—31 (Abb.
178) mit einem Lehmmesser getrennt ist,
werden die beiden duBeren Mintel seitlich
abgehoben. Nun wird die Eisenstérke vom
Kern entfernt, der Kern selbst wieder ausge-
bessert, nochmals geschwirzt und dann der
Stutzenkern an diesem Hauptkern befestigt.

Die Teilung dieser Lehmform muB
durch die Mitte des angebauten Stutzens
gehen, dementsprechend miissen also die
Rippen an den Modellringen nach Abb. 169
und 170 so befestigt sein, dal der Former
sie mit der duBeren Ummantelung abziehen
und nachher einzeln, wie die halben Ringe,
aus dem Lehmmantel herausziehen kann.
Der geteilte Mantel wird nun durch Quer- Abb. 179. Aufgemauerte Lehmform.
eisen, welche mit Osen versehen sind (wie
Abb. 178), verbunden und die ganze Lehmform in einer GieBgrube eingestampft;
dabei werden auch die GieBvorrichtungen angebracht.

Lower, Modelltischlerei IT, 2. Aufl. 4
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b) Etwas umsténdlicher, aber im allgemeinen iblich, ist die Herstellung einer
gemauerten Lehmform nach Abb.179. Hierbei werden Kern und Mantel
unabhéngig voneinander hergestellt. Dieser Arbeitsgang geht wie folgt vor sich:
Man baut den inneren Kern auf einer eisernen Platte auf und schabloniert ihn
aullen auf den Durchmesser von 625 mm ab. Die untere Kernfilhrung wird gut
kegelig hergestellt, damit sich der Kern beim Einsetzen in die Form gut einfithren
148t. Die oberen Osen dienen zum Anhingen des Kernes beim Befordern und
Einsetzen in die Form. Der Abschlulkasten » nimmt die EingufB- und Steige-
trichter auf. Bei der Herstellung dieser Form kann man auch die Flanschmodelle
nach Abb. 169 und 170 fehlen lassen und liefert nur die Rippenmodelle mit an
die Gieflerei. Der Aufbau des &duBeren Mantels geht so vor sich: Aufbau des
Teiles o, Einschablonieren der kegeligen Kernfithrung und Ausdrehen des unteren
Flanschringes mit dem Lehrenbrett ¢ (Abb.175). Dann Auflegen der eisernen
Platte r nach Abb. 174 und Einsetzen der Rippen e, wobei die sechs Rippen um
die Flanschendicke (35 mm -+ 5 mm Bearbeitungszugabe = 40 mm) ldnger sein
miissen. Dann wird der Teil p aufgebaut und aus diesem mit dem Lehrenbrett 1
(Abb. 176) der Flansch von 1750 mm Durchmesser ausgedreht. Nun wird eine
eiserne Platte r, nach Abb. 174, jedoch nur mit fiinf Schlitzen e und einer Aus-
sparung fiir den Stutzen (wie schraffiert gezeichnet) aufgelegt, das Stutzenmodell
und das Rippenmodell s (Abb. 179) angesetzt. An der Stelle, an welcher der
Stutzen sitzt, muB seitlich eine Offnung zum Befestigen des Stutzenkerns ange-
bracht werden. Nachdem der Teil ¢ aufgebaut ist, wird mit dem Lehrenbrett m
(Abb. 177) der obere Flansch ausgedreht, und die sechs Modellrippen % werden
in die Form eingeschnitten. Nunmehr werden die drei aufeinandersitzenden
Teile 0, p und ¢ mit einem geraden Lehrenbrett auf 705 mm inneren Durch-
messer ausschabloniert, dann abgehoben und die Modellteile herausgenommen.
Hierauf wird die Form geschwirzt und gieBfertig gemacht, d. h. wieder zu-
sammengesetzt, verschraubt und in die Giefigrube eingestampft. Auf die eiserne
Abdeckplatte v (Abb. 179), welche mit Offnungen fiir die EinguB- und Steig-
trichter versehen ist, wird der AbschluBkasten n aufgesetzt, in dem die Ein-
giisse und Steigetrichter eingeschnitten werden.
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