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Einleitung.

Seit dem Erscheinen der ersten Auflage des vorliegenden Heftes wurde auch
der Modelitischlerei mehr Aufmerksamkeit geschenkt, und es sind im Laufe der
Jahre viele wertvolle Arbeiten verdffentlicht worden. Trotzdem diirfte die Neu-
bearbeitung dieses Heftes nicht unnétig sein, denn es will in erster Linie dem
Nichtfachmann, dem Konstruktor, dem Betriebsmann und dem Lernenden die
Moglichkeit geben, sich von Grund auf in die Modelltischlerei einzuarbeiten. Der
Stoff ist zugleich jedoch in zwei Heften so eingehend und sachlich dargestellt,
daBl sich das Studium auch fiir den angehenden Modelltischler lohnt,

Vorausgesetzt wird nur Erfahrung im Umgang mit den iiblichen Werkzeugen
und die Fahigkeit, technische Zeichnungen richtig zu lesen.

Der I. Teil bringt Allgemeines iiber die Modelltischlerei und Beispiele iiber die
Herstellung einfacher Modelle, der II. Teil gibt weitere Beispiele tiber Herstellung
von Modellen, besonders mit schwierigen Kernen, und behandelt an zahlreichen
Beispielen die Schablonenarbeit.

I. Allgemeines.

A. Die Wirtschaftlichkeit der Modelltischlerei.

Die Stellung der Modelltischlerei im Maschinenbau. Die Modelltischlerei steht
zwischen Entwurf (technisches Biiro) und Fertigung (Werkstatt), das ist grund-
legend fiir das Zusammenarbeiten mit ihr.

Die wenigsten Konstruktére waren lingere Zeit in der Modelltischlerei tétig,
meist nur 4...6 Wochen. Der Nachteil einer so kurzen praktischen Tatigkeit in
einer der wichtigsten Abteilungen des Maschinenbaues macht sich spater oft fithlbar.

Selbstredend ist es dem Modelltischler méglich, mit Hilfe von Kernen Modelle
nach jeder Zeichnung anzufertigen. Der Konstruktér soll aber auch die Modell-
gestehungskosten moglichst niedrig halten, Kerne aber steigern sie.

Das richtige Zusammenarbeiten von Modelltischlerei und Konstruktionsbiiro,
das bei kleinen Betrieben, bei denen der Konstruktor leicht einmal in die Tischlerei
kommt, einfach ist, macht in groBen Betrieben erhebliche Schwierigkeiten. Jeden-
falls sollten die Modellwerkstatten (Modelltischlerei und Modellschlosserei) ent-
sprechend ihrer Bedeutung fiir das Konstruktionsbiiro in neuzeitlichen Betrieben
in der Néhe der technischen Biiros untergebracht sein, um unndétige Laufereien
beim Verkehr zu vermeiden.

Eine kleine Modelltischlerei gliedert man am besten dem technischen Biiro an,
d. h. man unterstellt die Modelltischlerei dem Vorsteher des technischen Biiros.
In einem GrofBbetrieb, in dem die technischen Biiros mehrere Abteilungsvorsteher
haben, jede einzelne Abteilung wieder einen eigenen Modellbestand hat und un-
abhéngig voneinander in der Modelltischlerei ihre Modelle anfertigen laf8t, in
einem solchen Betriebe erscheint es schon angebracht, die Modelltischlerei einem
fachkundigen Giefereiingenieur zu unterstellen. Gerade in GroBbetrieben mufl
darauf Wert gelegt werden, daBl eine mafgebende Stelle da ist, die in Modell-
fragen selbsténdig entscheiden kann.

1*



4 Allgemeines.

Nicht immer ist z. B. eine Modellinderung vorteilhaft und das Wort ,,neu‘
sollte nicht so abschreckend wirken; denn oftmals werden groBere Uménderungen
teurer als ein neues Modell. Auch die Frage der Bearbeitungszugabe sollte in
jedem Falle von dieser Stelle aus entscheiden werden.

Der Modelltisehler als Facharbeiter. Der Modelltischler soll die Maschinenteile
(GuBteile) modellieren, die der Konstruktor auf das Papier bringt. In den wenig-
sten Fillen werden Zeichnungen besonders fiir die Modelltischlerei angefertigt,
und der Modelltischler mufl oftmals schwer genug aus dem Durcheinander der
Linien das herausarbeiten, was er braucht. Das setzt gute technische Kenntnisse
voraus. Oft st6Bt er auf Schwierigkeiten, die zeigen, daBl der Techniker, der die
Zeichnung angefertigt hat, fiir die Modelltischlerei und Formerei nur wenig Ver-
stdndnis hat. Derartige Unkenntnis beim Techniker verteuert selbstredend die
Modelle, sei es, daB Anderungen oder besondere Kernkasten oder dgl. erforderlich
werden.

Der Modelltischler muBl seine Arbeiten so herstellen, daBl beim Formen des
Modells keine Schwierigkeiten entstehen; er mull an den auf der Zeichnung an-
gegebenen Stellen die nétige Bearbeitung zugeben; ferner muBl er ein gewisses
Formgefiihl besitzen, um dem Modell durch Abrunden von Ecken oder Einziehen
von Hohlkehlen usw. eine angenehme Form geben zu kénnen. Denn nicht immer
lassen sich alle Abrundungen, Hohlkehlen usw. auf der Zeichnung angeben, da
oft in kleinem MafBstabe gezeichnet werden muf; und bei der Ausfithrung des
Modells entsteht nachher ein ganz anderes Bild.

Es steht dem Modelltischler in den meisten Fillen frei, welche Holzstarken er
verarbeiten und welche Hilfsmittel, wie Modelldiibel, Schwalbenschwanzfithrungen
u. dgl. er verwenden will; nur muB er ein einwandfreies, formgerechtes Modell
bauen, das seinen Zweck erfiillt. Es werden also vom wirtschaftlichen Stand-
punkte aus an den Modelltischler weit groBere Aufgaben gestellt als an jeden
anderen Handwerker im Maschinenbau, und daher hat er Anspruch auf eine
Entlohung, die hinter der der bestbezahlten Industriearbeiter nicht zuriicksteht.
Die dadurch entstehenden Kosten sind aber nur tragbar, wenn andererseits in
der Modelltischlerei gut gewirtschaftet wird.

Das Modell-Bestellwesen. Bei Anfertigung bzw. Uménderungen an Modellen
ist stets eine Modellkarte auszustellen, etwa nach Form. 1. Auf dieser Karte sind
genau Klasse, Modellnummer, Gegenstand, Maschine, Auftragsnummer, Besteller,
Liefertermin sowie Zeichnungsnummer durch das technische Biiro anzugeben ; ferner
mubB angegeben werden, ob und nach welcher Giteklasse das Modell angefertigt
werden soll, oder welches Modell (Angabe der Modellnummer !) fiir die Uménderung
in Frage kommt. Ist die Uménderung nur voriibergehend, so behilt das betreffende
Modell seine urspriingliche Nummer, aber mit dem Zusatz a, b, ¢ usw.; diese
Modellnummer soll stets iiber das Betriebsbiiro in der Modelltischlerei bzw. bei
der Modellverwaltung angefordert werden. Handelt es sich jedoch um eine gréBere
Anderung, so empfiehlt es sich, vorher mit dem Modelltischlermeister Riicksprache
zu nehmen, ob diese Anderung angebracht ist, oder ob es besser ist, ein neues
Modell herzustellen. Die Modellkarte soll eine Skizze mit den Hauptmafen ent-
halten und vom Vorsteher des betreffenden technischen Biiros gegengezeichnet
sein. Die Modellkarte ist ziemlich genau auszufiillen, und zwar mit Vervielfalti-
gungstinte; sie geht vom technischen Biiro zum Betriebsbiiro und wird dort dem
Betriebsleiter zur Gegenzeichnung vorgelegt. Dieser Gang der Karte ist genau
einzuhalten, damit alle in Frage kommenden leitenden Personen genau unterrichtet
sind und gegebenenfalls unnétige Modellkosten erspart werden. Diese Modellkarte
muB vorhanden sein: einmal in Papierstirke ohne Druck auf der Riickseite (diese
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Klasse Modell-Nr

Modell lagert

Karte Nr.| Modell aus

auswarts
] il i
Gegenstand Modell-WertIAnz‘ d..Keml;i AbguB aus’
i
hort T oial 4
gehort zu Auétrag Besteller | Liefertermin Nr “JAnderungsmaBe unterstreichen
Modell ist -

neu anzufertigen

zu_andern von Nr....

Skizze .

ausgeschrieben durch

Betriebsburo anzufordern.
Ist die Anderung dagegen eine dauernde.
80 erhalt das Modell eine neue Nr.
deren Fallen, wo die Anderung bei

Modelltischlerei erhalten
am......... YA 193........

ist, kann die Mod.-Nr. beibehalten werden.
Bei groBeren Anderungen ist vorher anzu

Modell fertig

Modell v

eine neue Nr. erhalten wurde.

Fur jede Modellanderung 1st eme Karte
auszuschreiben, auch fur Bohrungsanderungen.
Witd ein Modell vorubergehend geandert,
s0 erhalt es emn anhangendes a, b, ¢ usw. Der
betreffende Buchstabe ist vom techn. Buro im

nachzullelemden Abgussen ohne Bedeutung

fragen ob die beabsichtigte Anderung an dem
werden
kann, oder ob die Anfertigung eines neuen
Modells notwendig wird, das in diesem Fall

Biiro-Vorstand :

Form. 1. Vorderseite der Modellkarte.

Auftrags-Nr. Besteller iefertermin| gehort zu- Arbertsschein-Nr
Gegenstand . Werkstoff
Modell-Nr. Lohne
Unkosten
Zeichnungs-Nr. Summa
1.
2.
3.
Nr. u. Art der Bearbeitung|Akkord-Pr{Name des Arbeiters|Arb NrfStund.|angef.|beend.| gepruft |ZahltgAusgez. Betr.

Stuck Werkstoff

m3 od. kg[Emhelts» Ges. -Preis‘Stuck

Werkstoff

m?* od. kg|Enh Ges.-Preis

Werkstoffschein-Nr.

|

|Ausgefertigt am [in Werkstatt am |aus Werkstatt am

Form. 2. Modell-Akkordschein.

Eingang

Werkstoff

Lohn
bzw, Akkord.- Pr.

Form. 3. Modell-Kartothekkarte.

Name des Arbeiters | Nr.| Stunden
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Kartensorte wird ausschlieBlich vom technischen Biiro zum Ausschreiben der
Modellbestellung verwendet), ferner in schwacher Kartonstirke mit bedruckter
Riickseite nach Form. 2; schlieBlich ein drittes Mal, mit Druck auf Riickseite
nach Form. 3.

Im Betriebsbiiro wird die in Papierstirke mit Vervielfdltigungstinte ausgefiillte
Karte abgezogen, und zwar: einmal auf Karte nach Form. 2 und zweimal auf
Karte nach Form. 3.

Ist die Karte abgezogen, so geht die diinne Originalkarte wieder zum tech-
nischen Biiro zuriick, wo sie von der technischen Abteilung eingeordnet wird. Von
Karte nach Form. 2 wird ein Abzug fiir die Modelltischlerei, von der Karte nach
Form. 3 werden zwei Abziige, einer fiir die Modelltischlerei und einer fiir die GuB-
verwaltung angefertigt. Die Karte nach Form. 2 dient dem Modelltischlermeister
als Bestellkarte und zur gleichen Zeit als Lohn- bzw. Akkordkarte fiir den be-
treffenden Modelltischler. Die Karte nach Form. 2 dient dem Modelltischler-
meister lediglich fiir die Modellkartothek. Wir ersehen auf Karte nach Form. 2,
daB dem Modelltischlermeister alles vorgeschrieben ist, was er auszufiillen hat,
bevor er die Karte als Lohn- bzw. Akkordkarte in die Werkstatt gibt. Die Vorder-
seite ist im Druck genau wie Karte nach Form. 1 und vom Techniker ja bereits
ausgefiillt; der Modelltischlermeister hat also lediglich zu tbertragen, und das
geschieht auf folgende Art:

Der Modelltischlermeister ist im Besitz von Durchschreibebiichern, die durch-
laufend so numeriert sind, daB stets zwei Blitter hintereinander die gleiche Nummer
tragen. Nun wird zwischen das erste und zweite Blatt sowie zwischen das zweite
Blatt und die eingeschobene Modellkarte (Form. 1) mit Riickseite nach Form. 2
Durchschreibpapier eingelegt. An Hand seiner Modellkartothekkarte (mit Druck
auf Riickseite nach Form. 3), die ja auf der Vorderseite alle nétigen Angaben
enthilt, schreibt der Modelltischlermeister nun seinen Lohn- bzw. Akkordschein
aus. Der erste Schein bleibt fest im Durchschreibebuch als Original, der zweite
Schein geht sofort nach Inangriffnahme der Arbeit in das Lohnbiiro, der dritte
Schein, also die Modellkarte, bleibt in der Werkstatt und wird dem betreffenden
Arbeiter ausgehéindigt. Es ist also unmdoglich, auf diesen Schein nachtriglich
noch etwas zu dndern, da ja stets ein Doppel im Lohnbiiro ist. Das Lohnbiiro
benutzt seinen Durchschlag dazu, die Abschlagszahlung und Stundenzahl auf
diesem Schein zu vermerken, um spéter nach Fertigstellung abrechnen zu kénnen.
Die in der Werkstatt verbliecbene Karte geht nach Fertigstellung des Akkordes
bzw. des Arbeitsstiickes iiber das Lohnbiiro nach der Kalkulation. Das Kalkula-
tionsbiiro rechnet nun auf diesem Schein, an Hand des Werkstoffscheines und des
Durchschlages vom Lohnbiiro die gesamten Modellkosten aus. Die Nummer des
oder der Werkstoffscheine muB8 vor dem Abliefern der Akkordkarte auf diese
ibertragen werden, z. B.: hierzu Werkstoffscheine Nr. 12255, 12322 (mit Datum,
wann die Werkstoffscheine ausgehindigt worden sind).

Ist die Arbeit fertiggestellt und sind die Scheine ordnungsgemil abgeliefert,
so nimmt der Modelltischlermeister seine zweite Modellkarte mit Druck auf Riick-
seite nach Form. 3 und fiullt den Namen des Arbeiters, die Kontrollnummer, die
auf die Arbeit verbuchte Stundenzahl und den ausgezahlten Lohn- bzw. Akkord-
preis ein. In die Spalte Werkstoff werden alle zum Modell verbrauchten Stoffe
eingetragen und dann die Modellkarte in die Modellkartothek eingeordnet. Es
darf kein Akkordschein im Lohnbiiro zur Auszahlung verrechnet werden, wenn
der abgelieferte Akkordschein nicht den Namenszug des Meisters oder — in gréBeren
Werken — des Modellpriifers trigt; das Stiick Arbeit mufl also erst auf seine
Richtigkeit hin gepriift sein, bevor der Akkord ausgezahlt wird.
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Sobald nun das Modell zur GieBerei kommt, trigt der Meister oder Modell-
verwalter den Tag des Ausganges sowie den Namen der GieBerei (wenn keine
eigene vorhanden ist) in die vorgeschriebene Spalte ein; kommt das Modell aus
der GieBerei zuriick, wird der Eingang gebucht. Eslift sich also immer feststellen,
ob ein Modell im Modellboden lagert oder aber ob es sich in der GieBerei befindet.

Auf der Vorderseite der Modellkarte ist ferner noch in die zustindigen Spalten
einzutragen: der Tag der Fertigstellung des Modells, die Kartennummer, ob Modell
aus Holz oder Metall, der gesamte feuerversicherungspflichtige Modellwert (also
Lohne, Unkosten und Werkstoffe zusammen), Anzahl der Kernkasten und
Schablonen, und aus welchem Werkstoff der Abgu3 hergestellt wird (StahlguB,
Guleisen, RotguB oder dgl.).

Die Organisation der Modelltischlerei und Modellverwaltung. In kurzen Um-
rissen wird ein Bild gegeben, wie in einer Modelltischlerei richtig gewirtschaftet
werden kann und wie simtliche Werkstoffe genau nachgewiesen werden: Samt-
liche Roh- und Betriebsstoffe, die in die Modelltischlerei eingehen, wie Lack,
Modelldiibel, Lederhohlkehlen, Kernkastenverschliisse usw. werden im Betriebs-
biiro gebucht und an Hand der abgegebenen Scheine abgeschrieben. Es 1at
sich also auch hier nach JahresschluB genau feststellen, wie in der Modelltisch-
lerei gewirtschaftet worden ist.

Natiirlich erfordert die ganze Ordnung ein peinlich gewissenhaftes Arbeiten,
so daBl dem Modelltischlermeister zur Beaufsichtigung der Werkstatt, je nach
ihrer Grofe, wenig Zeit iibrig bleibt; daher empfiehlt sich folgende Einrichtung:

Die Modelltischlereien lassen sich in 3 Gruppen teilen: in kleinere Betriebe bis
etwa 8 Mann, in mittlere Betriebe bis 15 Mann und in gréBere Betriebe tiber 15 Mann.
Es ist nun angéngig, da man in kleineren Betrieben dem Modelltischlermeister
die gesamte Arbeit iibertrigt, in mittleren Betrieben neben den Modelltischler-
meister noch einen Werkstattschreiber, der zugleich Modellverwalter ist, einstellt,
und in Betrieben iiber 15 Mann einen Werkstattschreiber, einen Modellverwalter
und einen Modellprifer neben den Modelltischlermeister. Nur dann ist Gewshr
geboten, dall auch tatséchlich nach jeder Richtung hin die Modelltischlerei richtig
geleitet wird. Samtliches Hilfspersonal ist dem Modelltischlermeister zu unter-
stellen. Das gilt besonders von dem Modellpriifer, der simtliche Modelle auf MaB-
und Formgerechtigkeit hin zu tiberwachen hat; findet er Fehler, so muB er sie
dem Modelltischlermeister melden und nicht eigenméchtig vorgehen. Einmal
werden dadurch Reibereien vermieden, ferner wiirde ja der Meister sonst génzlich
ohne Uberblick iiber die Leistungsfihigkeit der einzelnen Leute bleiben. Der
Meister muBl aber unbedingt unterrichtet sein, damit er bei der Arbeitsverteilung
richtig vorgehen kann, was gerade in der Modelltischlerei sehr wichtig ist.

Der Modellboden oder, in groBeren Betrieben, das Modellhaus soll in un-
mittelbarer Ndhe der Modelltischlerei liegen oder am besten mit ihr verbunden
sein, damit unnétige Modellbeférderungskosten vermieden werden. Alle Modelle,
die aus der GieBerei zuriickkommen, sind instandzusetzen, d. h. es ist zunichst
nachzusehen, ob alle Kernkasten und losen Teile aus der GieBerei zuriickgekommen
sind ; alsdann ist das Modell auszubessern, so daf es jederzeit gebrauchsfihig ist.
Man soll also Modelle, wenn sie aus der GieSerei kommen, nicht gleich auf den
Modellboden bringen, sondern gebrauchsfertig und nachdem sie auf der Modell-
karte zuriickgeschrieben sind, der Modellverwaltung tibergeben. Das Modell wird
nun vollsténdig, also mit Kernkasten und etwaigem Zubehdr, in einem Regal auf
dem Modellboden untergebracht ; die Regalnummer wird sodann in die bezeichnete
Spalte auf der Modellkarte eingetragen, so daB es zu jeder Zeit mdoglich ist, ohne
langes Suchen sofort das Modell zu greifen.
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Der Modellboden soll so eingeteilt sein, dall ausreichend breite Génge vor-
handen sind, so daBl man ohne groBle Schwierigkeiten an jedes Regal herankommen
kann ; ferner ist gutes Licht Hauptbedingung ; endlich mufl der Zutritt zum Modell-
boden jedem Unbefugten streng verboten sein.

B. Arbeits- und formgerechte Konstruktionen.

Im nachstehenden soll an verschiedenen Beispielen gezeigt werden, wie der
Konstruktér dazu beitragen kann, dem Former und Modelltischler die Arbeit zu
erleichtern. ;

Konstruktion und Formarbeit. Leider finden immer noch sehr viele Zeich-
nungen ihren Weg in die Modelltischlerei, bei denen auf Formgerechtigkeit nicht
geniigend Riicksicht genommen ist. Die Losung dieser Frage iiberlit man der
Modelltischlerei, was vom betriebswirtschafltichen Standpunkte aus aber falsch

ist, weil man dem Modell-
tischler dadurch zuviel

Wahlfreiheit einrdumt.
Abb.1 zeigt einen im
Maschinenbau iiblichen
Lagerbock im U-Quer-

schnitt.
Linke Seiten Ia und
ITa sind unrichtig, es
sind Zeichnungen, wie sie
Schiene und Bleistift ge-
Abb.1. Stehlagerbock, richtig und falsch, ben, aber keine Zeichnun-
gen, nach denen der Mo-
delltischler arbeiten soll. Er ist gezwungen, um ein formgerechtes Modell zu
bauen, von der Zeichnung abzuweichen; er wird seinen ModellaufriB und sein
Modell nach rechten Hélften Ib und IIb anfertigen, d. h. Rippen und FuBplatte
verjiingt ausfithren. Nur dann kann der Former
eine einwandfreie Form herstellen, die wiederum
einen sauberen Abguf} liefert. Bei Ila sehen.
wir noch eine runde Scheibe von 25 mm Durch-
messer, durch die das Loch fiir die Befestigungs-
schrauben des Lagerbockes gebohrt wird. Diese
Scheibe mufl angesteckt werden, damit das
Modell sich aus der Form ausheben lifit und
mull nachher seitlich hereingezogen werden,
was dem Former unnétige Arbeit macht. Diese
Arbeit kann vermieden werden, wenn statt der
Scheibe ein Lappen wie in IIb angebracht wird.
Bei zwei angesteckten Scheiben wird auch selten
das Stichmall (Mittenentfernung) « genau stim-
men; bei zwei festen Lappen dagegen setzt der
Abb.2. Lagerbiichse. Modelltischler das StichmafBl genau ein.

Bei Biichsen (Lagerbiichsen) mit ausge-
sparter Bohrung findet man hiufig, daf die Aussparung zu knapp gehalten ist.
Eine Aussparung von 5mm im Durchmesser wie in Abb.2 bei Ia, fiir eine
Bohrung von 80 mm, ist zu klein; es sollten wenigstens 10 mm sein, wie bei Ib.
Bei II sind dieselben Verhéltnisse nochmals gezeichnet, jedoch die Bohrung mit
Bearbeitungszugabe.
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Wird nun die Biichse liegend gegossen, wie in II angedeutet, so kann man
annehmen, daB der Kern gerade liegt, und also beim Ausbohren der Biichse der
Stahl auch bei der 5 mm Aussparung vielleicht noch richtig auslaufen kann und
die fertige Biichse daher richtig, d. h. nur auf den Flichen f und f, tragt.

Anders kann das werden, wenn die Biichse stehend geformt wird, der Kern
also in den Oberkasten eingefiihrt werden und infolgedessen die Kernmarke am
Modell lose bleiben muB. Die Ober-
kastenkernmarke wird in der Praxis
immer etwas stirker verjiingt, was dem
Former Veranlassung gibt, an dem ein-
zusetzenden Kern nachzufeilen. Da-
durch kann der Kern zu schwach wer-
den, im Oberkasten also zuviel Luft
haben und beim GieBlen nach einer
Seite gedriickt werden. Er kann sich . o
dabei gW ie in Abb.3 schief stellen, so Abb. 3. Buch:se mit schiefstehendem Kern.
daB Achse a-a der Biichse gegen Achse b-b des Kerns um Winkel a geneigt steht.
Beim Bearbeiten dieser Biichse muB der Dreher so ausrichten, daB sie iiberall
rein wird, die Folge wird sein: die Biichse wird auf einer Seite auf der ganzen
Lange tragen, wihrend auf der anderen Seite noch eine doppelte Vertiefung
bleibt.

Abb. 4/1 zeigt eine Kurbel, bestehend aus dem GuBteil 4 und dem angenieteten,
gedrehten Griff B. An A befindet sich als Ubergang vom Griff zur Kurbel eine
Erhohung ¢ von 1 mm in Form einer Scheibe. Nach dieser Konstruktion gibt es
zwei Wege zur Herstel-
lung der Form: Nach
Abb. 41T ist das Modell
in der Mitte geteilt,
die untere Modellhélfte
kommt in den Unter-
kasten C, die obere in
den Oberkasten D. Bei
dieser Einformart ent-
steht also an der Kasten-
teilung eine GuBnaht,
die verputzt werden
muB. In Abb. 4/IIT ist
die zweite und vorteil-
haftere Einformart er-
sichtlich. Hier schneidet
der Former den Unter-
kasten an der Kanten-
rundung des Modells Abb. 4. Kurbel. Verschiedene Arten, sie einzuformen.
an, so daB auch die vorspringende Scheibe von 1 mm Hohe mit in den
Oberkasten kommt. Aber auch hierbei muBl der Schlosser die GuBnaht sauber
befeilen. Immerhin wire fiir Einzelabgiisse diese Einformart die gegebene.
Anders liegen die Verhiltnisse, wenn es sich um Massenherstellung mit Form-
platte handelt. Die Scheibe a (Abb.4/I) hat doch lediglich den Zweck, dal der
Schlosser durch Uberfeilen der Fliche dem Griff B eine glatte Anlagefliche gibt.
LieBe der Konstruktér die Scheibe a weg (und senkte statt dessen den Griff
einige Millimeter tief ein), so blieben die Flichen ganz glatt, und es kénnte an
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Herstellungskosten fiir die Formplatte gespart werden. Auf der anderen Seite
befeilt der Schlosger doch die am Modell abgerundeten Kanten. Abb.4/IV zeigt
den Schnitt durch die Form, wobei der Former einen glatten Oberkasten hat.
AuBer der Scheibe a fehlt auch die obere Abrundung. Man kann also die untere
Flache schleifen und auch die Kanten mit der Schleifscheibe brechen. Im iibrigen
verschwimmt eine Fliche von 1 mm bei der Handformerei, und eine saubere Scheibe
von 1 mm Hohe wiirde doch nur durch Maschinenformerei erzielt werden.

Abb. 5/T zeigt bei A die Werkstattzeichnung zu einem Flansch, bei B den
ModellaufriB hierzu, wobei die schwarz angegebenen Fliachen als Bearbeitungs-
zugabe anzusprechen sind. Auf der Werkstattzeichnung ist die Kante a ab-
gerundet. Trotzdem nun der Flansch in seinem groBten Durchmesser ebenfalls
bearbeitet wird, wird auch der Modelltischler am Modell die Kante a abrunden,
wie bei B ersichtlich. Abb. 5/I1I zeigt bei C den Modellzusammenbau. Das Modell
besteht aus der verleim-
ten Scheibe ¢, der ein-
gedrehten Nabe d und
der eingezapften Kern-
marke e. Beim Ein-
formen stellt nun der
Former das Modell mit
dem gréBten Durchmes-
ser nach unten auf
einen Aufstampfboden,
stampft den Unterkasten
auf und wendet den
Kasten mit dem einge-
stampften Modell. Da
nun die Kante a auch
am Modell abgerundet
ist, muB der Former den
Unterkasten anschnei-
den wie bei b. Diese
Arbeit wiirde nun bei
jedem Abgull gespart,
wenn der Modelltischler
die Kante a am Modell nicht abgerundet bzw. der Konstruktér einen Vermerk
auf die Zeichnung gemacht hitte, dal die Abrundung angedreht werden soll.
Bei D ist die Kante nicht abgerundet und damit die Formarbeit sehr einfach.

Sollte nun nach dem Modell C eine Formplatte hergestellt werden, so erhthten
sich auch hierfiir die Kosten fiir die abgerundete Kante a ganz betrachtlich.

Ein Beispiel, bei dem sich eine abgerundete Ecke nicht durch Mehrarbeit aus-
wirks, zeigt Abb. 5/III. A stellt wieder die Werkstattzeichnung, B den Modellaufrif}
und Abb.5/IV bei C das eingeformte Modell dar. Dieses setzt sich zusammen
aus dem Teller d, dem Ring ¢, der Nabe b und der Kernmarke e. Bei diesem
Modell ist es vorteilhafter, wenn die Teile b und ¢ am Modellteil d lose bleiben.
Beim Aufstampfen der Form legt der Former die Scheibe d mit der groBen Fliche
nach unten auf einen Aufstampfboden, stampft den Oberkasten auf, wendet den
Oberkasten mit dem eingestampften Modellteil d, setzt die Modellteile b, e und ¢ auf
den Modellteil d und stampft den Unterkasten auf. Bei dieser Konstruktion fallt
die abgerundete Kante vollstdndig in den Oberkasten, und der Former hat noch
den Vorteil, daBl sich der Teil d besser aushebt.

Abb. 5. Flanschmodell in zwei verschiedenen Konstruktionen.
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Konstruktion und Modellkosten. Die folgenden Beispiele sollen zeigen, wie es
dem Konstruktér in vielen Fillen moglich ist, die Modellkosten zu verringern.

Abb.6 zeigt ein Hebelmodell mit gewdlbter Nabe, der Steg mit ovalem
Querschnitt. Aus formtechnischen Griinden mufl das Modell zweiteilig hergestellt
werden, damit die GieBerei die Moglichkeit hat, das Modell, wenn mehrere Ab-
giisse in Frage kommen, gegebenenfalls auf eine Formplatte zu befestigen. Die
Modellkosten (Selbstkosten) betragen &~ 4 RM.

Abb.7 zeigt das gleiche Hebelmodell, jedoch mit geraden Naben und den
Steg mit rechteckigem Querschnitt, wobei die Kanten ganz leicht gerundet

Abb. 6. Abb. 7.
Hebelmodell mit gewolbten Naben und Steg. Hebelmodell mit geraden Naben und Steg.

sind. Bei dieser Ausfiihrung ist es nicht notig, das Modell zweiteilig herzustellen,
da der Former, wie gezeichnet, den Oberkasten in den Unterkasten anschneiden
wird. Die Modellkosten (Selbstkosten) betragen nur ~ 2,80 RM, also etwa 309,
weniger. Die Mehrarbeit fiir Abb. 6 liegt im Balligdrehen der Modellnaben und
im Befeilen des mittleren Ste-
ges, da dieser auch noch kegelig
beilduft.

Abb. 8 zeigt ein Lagerbock-
modell im I-Querschnitt. Auch
dieses Modell muB aus formtech-
nischen Griinden wieder auf der
Linie E-F geteilt werden. Um
eine hohere Lebensdauer des
Modells zu erzielen, wird man
hier die mittlere geteilte Aufbaufliche aus 6 mm starkem Sperrholz herstellen.

Abb.9 zeigt ein Lagerbockmodell von denselben Abmessungen, jedoch im
Kastenquerschnitt. Auch dieses
Modell muBl aus formtechnischen
Grinden wieder zweiteilig sein.

Sehr oft entsteht fiir einen
Konstruktor die Frage: Wird ein
Modell bzw. ein Abgufl in Rippen-
form teurer oder billiger als im
Kastenquerschnitt? Man kann hier
keine allgemein giltige Antwort
geben, da immer die Konstruktion
des GuBstiickes maBgebend ist.
Da die Gestehungskosten eines Gufstiickes immer von den Modellkosten be-
einflult werden, miissen also auch diese mit einkalkuliert werden.

Die Selbstkosten fiir dieses Modell im Kastenquerschnitt betragen ~ 33 RM,

Abb. 8. Lagerbock im H Querschnitt.

Abb. 9. Lagerbock im Kastenquerschnitt.
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fir das Modell im I-Querschnitt &~ 23 RM, also ~ 309, weniger. Die héheren
Kosten des Kastenquerschnittes erkléren sich daraus, daf} der Modelltischler einen
Kernkasten nach Abb.10 mitliefern mu8.
Da zu jedem AbguBl auBlerdem ein Kern
hergestellt werden muB, ergibt sich, da8
Kastenquerschnitte im allgemeinen teurer
sind.
Abb.11 zeigt die Werkstattzeichnung
zu einem Lagerbock im |_Jf6rmigen
Querschnitt und geschweiften Rip-
pen, wihrend Abb.12 den gleichen Lager-
bock, jedoch mit geraden Rippen wie-
Abb.10. Kernkasten zum Lagerbock nach Abb.9. dergibt.
Die Modellkosten fiir Abb. 11 betragen a~~ 13 RM und fiir Abb.12 ~ 10 RM.
Hieraus ergibt sich, daB geschweifte Konstruktionen im Modellbau immer
teurer sind.
Es sollen weiter noch die
Kosten einiger Modell- und
Kernkastenquerschnitte gegen-
iibergestellt werden. Die Be-
rechnung der  Modellkosten
stiitzt sich auf eine Profillinge

von 300 mm. Es sind folgende
Abb. 12. Lagerbock mit

Abb.11. L bock mit
geschweif%ggrlﬁ;pelg.l Werte zugrunde gelegt: geraden Rippen.
1m3 Erlen- oder Kiefernholz . . 100,00 RM Abb. 17 rechteckiger Querschnitt,
Maschinenzeiten, 100 min. . . . 3,60 ,, hohl . . . . . . . . . . .. A~ 2,60 RM
Lohnstunde . . . . . . . .. 1,00 ,, Kernkasten hierzu nach Abb.18 ,, 3,50 ,,
Verwaltungskosten 100% der Gesamtkosten. Abb.19 ellipsenférmiger Modell-
Abb.13 | formiger Querschnitt A 2,30 RM _ querschnmitt, hobl . . . . . . » 2,90,
Abb.14 - . L ,, 3,06 , ~ Kernkasten hierzu nach Abb.20 ,, 7,62 ,,
Abb.15 [C » s » 241,
Abb.16 H 22 ’ ’” 3374 i3 Vi - dr
~ i
- - T
5 ¢
N i FTE=5S L J;
Unferkasten | Oberkasten i 4 | 5= " f::. { =
a) la : o |p — =
@
| M == i '
~—b0 ’ -
Abb.13. Abb. 14. Abb. 15, Abb. 16.
_|. Modell- Querschnitt. -+ Modell- Querschnitt. C Modell- Querschnitt. H Modell- Querschnitt.

Konstruktion und Kerne. Vorsichtige Uberlegung fordern die Kerne, wie die
folgenden Beispiele! zeigen.

Die Ausfithrung I des Dampfeintrittsstutzens eines Fordermaschinen-
zylinders von 700 mm & in Abb. 21 ist ungiinstig, weil der Kern von 590 mm &
sich beim Einbauen nicht durch die engste Stelle der Form (520 mm &) einschieben
1a8¢, und die Form infolgedessen bei a bis b geteilt werden muB. Ausfiihrung IT
ist einfacher; hier geht der Kern von 510 mm & durch die engste Stelle der Form
von 520 mm &. AuBerdem ist der in Ausfiihrung I angegossene Kriimmer K zur
Vereinfachung der Formarbeiten besonders anzuschrauben.

1 Entnommen aus Stahl und Eisen 1922.
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Der 200 mm breite Dampfkanal des Dampfzylinders in Abb. 22 fiir einen
3000-kg-Hammer hatte auBler den Schlitzen fiir den Dampf-Ein- und -Austritt
keine weiteren Offnungen. Das Putzen wird hierdurch fast
unmdoglich., AuBerdem ist der Kanalkern in der Form
schlecht zu halten. Es miissen Offnungen, wie stark ge-

, i |

s 1

Abb, 17. Abb. 18, Kernkasten- Quer-  Abb.19. Ellipsenfor- . -
Kastenquerschnitt. schnitt zu Abb. 17 oben. miger Quersghnitt. Qﬁgrg&ﬁgitt{{%ni?&%.

strichelt gezeichnet, vorgesehen werden, die spiter wieder durch Kernstopfen
verschlossen werden.

DaB der Konstruktér an Lunker (Schwindungs-

hohlrdume) und Spannungen! zu denken hat, die vor

allem bei Stahlgul sehr gefihrlich werden kénnen, und

Abb. 22.

Abb. 21. Dampfeintrittsstutzen eines Forder-
Dampfzylinder zu einem 3000-kg-Hammer.

maschinenzylinders, in zwei Ausfiihrungen.

nicht zuletzt an die mechanische Bearbeitung der GuBstiicke, sei nur erwihnt.
Arbeitsgerechte Zeichnungen fiir die Modelltisch-
jerei. Es sollte in der Praxis nicht vorkommen, da8
ein Arbeiter sich MaBe auf der Zeichnung abmessen
muB, sondern es ist Pflicht des Technikers, alle MaBe
genau einzuschreiben, welche die einzelnen Kachar-
beiter bendtigen.
Ein Beispiel soll zeigen, dafl es immer wieder der
Modelltischler ist, der sich weit mehr mit MaBen be-
schiftigen muB, als irgendein anderer Facharbeiter Abb. 23, VerschluBhaube.
des Maschinenbaues.
Abb. 23 zeigt eine VerschluBhaube, an der unteren Fliche bearbeitet, mit

1 Naheres s. Heft 30: Gesunder Gu8.
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6 Lochern im Umfang, Lochdurchmesser 20 mm. Um diesen AbguBl maschinen-
fertig herzustellen, sind verschiedene Facharbeiter notig.

Der Modelltischler wird sich nach der Werkstattzeichnung seinen genauen
Modellaufri machen, um das Modell zu verleimen und um seine duBere und
innere Schablone anzufertigen, nach der er das Modell auf der Drehbank dreht.

Fir ihn kommt in Frage: MaB a, die Gesamthéhe von 160 mm, die Mittel-
linie 1—1 der duBlere Durchmesser ¢, der innere Durchmesser c,, die Stichpunkte
d und ¢, die MaBe f, g, » und ¢, die Radien % und !. Die MaBe m und n braucht
der Modelltischler nicht, da sich die Verbindungslinie o-p durch das Schlagen der
Radien in den Stichpunkten ¢ und e von selbst ergibt. Am meisten beméingeln
die Modelltischler an den Werkstattzeichnungen, daf die Stichpunkte (Mittel-
punkte) der einzelnen Radien nicht genau festgelegt sind. Wiirden z. B. in Abb. 23
nur die MaBe m und » angegeben sein, so miilte der Modelltischler sich die Stich-
punkte & und e suchen, was ein unnétiges Abtasten verlangte und doch nichts
Genaues ergibe, da bekanntlich Blaupausen immer etwas schwinden.

Fiir den Former kommt lediglich das fertige Modell in Frage, MaBe sind fiir
ihn bei Herstellung des Abgusses nicht nétig. Fiir den Dreher kommt einzig und
allein das MaB @ in Frage; seine Hauptaufgabe ist, die ganze Hoéhe von 160 mm
einzuhalten. Fir den Schlosser ist nur wichtig: Teilkreis s = 450 mm @ und
Angabe: ,,im Umfang 6 Locher von 20 mm & ‘.

1I. Betrieb der Modelltischlerei.

A. Modelltischlerei-Maschinen.

In der Bau- und Mgobeltischlerei ist die Handarbeit zum gréBten Teil schon
durch Maschinenarbeit ersetzt, was wohl seinen Grund darin hat, daB in diesen
Betrieben die Reihenfertigung vorherrscht. Ganz anders liegen die Verhéltnisse
in den Modelltischlereien. Die Arbeit des Modelltischlers hat noch den rein hand-
werksméfigen Charakter, und deshalb ist es schwer, genaue Richtlinien fiir den
Maschinenbestand einer Modelltischlerei festzulegen; schlieflich ist auch die
Kapitalskraft des jeweiligen Betriebes ausschlaggebend. Fiir eine neuzeitlich ein-
gerichtete, sehr leistungsfihige Werkstatt mit etwa 12 Mann kdmen an Maschinen
etwa in Betracht:

1 Bandsige, &~ 800 mm Rollendurchmesser, 1 Kreissige,

1 Kleinbandsége, 1 Flachenschleifmaschine fiir Holz,

1 Abrichtmaschine, 1 Messerschleifmaschine fiir Maschinenmesser,

1 Dicktenmaschine oder eine vereinigte (kom- 1 Schleifmaschine fiir Hobeleisen und
binierte) Hobelmaschine, 1 Sagescharfmaschine.

1 Holzdrehbank zum Plandrehen eingerichtet,

Bandsiigen. Bedingung ist, daB alle Bandsiigeblitter in einem tadellosen Zu-
stande erhalten werden, nicht nur die Schérfe und Schrinkung der Zahne, sondern
auch die Lotstelle; diese muB dauerhaft sein und gerade, d. h. rechtwinklig zur
Linge liegen. Man 16tet in der Regel in der Breite von 3 Zihnen aufeinander, in
einer Vorrichtung, die Gewihr dafiir bietet, dafl im geloteten Blatt der Riicken genaun
fluchtet; ist er krumm, so schligt die Sdge beim Laufen und wird bald springen,
was trotz aller Schutzvorrichtungen oft gefahrlich ist. Beim Arbeiten auf der Band-
sige ist stets darauf zu achten, dafl die Héande nicht in der Schnittrichtung liegen.

Vereinigte Abricht- und Dicktenhobelmasehine. Diese verbundenen Maschinen
sind gerade fiir Modelltischlereien geeignet und ersetzen zwei Sondermaschinen.
Das Abrichten der Hoélzer ist mit sehr groBer Gefahr verbunden, weshalb man
Stiicke unter 300 ... 400 mm Léinge tiberhaupt nicht abrichten und immer streng
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darauf achten sollte, daB die Schutzvorrichtung tiber der Messerwelle in Ordnung
ist. Zum Abrichten kurzer Holzer ist eine Schlittenvorrichtung nach Abb.24 I... IIT
im Handel, die bei sach-

gemifBer Bedienung jede

Gefahr ausschaltet:

Das Anschlaglineal b
erhilt einen Schieber c,
der einen iiber den Ma-
schinentisch a ragenden
abklappbaren Arm dtréigt.

Das Stiick Holz wird nun

gegen d gelegt und mit

der linken Hand gegen

den Tisch bzw. gegen die

Messerwelle gedriickd,

wihrend die rechte Hand

den Schieber ¢ vorwirts

bewegt. Die seitlich am

Arm d befestigte Leiste g

verhindert ein Beiseite-

schleudern des Holzes

und zur gleichen Zeit

deckt sie beim'Abrichten

die Messerwelle an der app.24. schiittenvorrichtung zum
gefdhrlichen Stelle ab. Abrichten kurzer Holzer aut der
Ein Zuriickschleudern des '
Holzes wird durch den Arm d verhindert, selbst bei einem plétzlichen Riickschlag,
da der Arm d einseitig am Schieber ¢ angebracht ist, und dieser durch einen Ruck
sich durch die entstehende Reibung mit dem Anschlagwinkel b festklemmen wird.

Das Dicktenhobeln auf
dieser Verbundmaschine ist
das gleiche Verfahren wie
bei den Sonderdickten-
maschinen, nur daf} das Holz
in der entgegengesetzten
Richtung wie beim Ab-
richten in die Maschine ein-
gefithrt wird.

Holzdrehbiinke. Fur
mittlere Werkstdtten sind
Béinke von 300...350 mm
Spitzenhéhe zu empfehlen,
wenn moglich mit angebauter
Planvorrichtung.

Eine geeignete Ausfilhrung zeigt Abb.25. Diese Bank hat unmittelbaren
elektrischen Einzelantrieb und eine abnehmbare Briicke iiber der Krépfung. Um
die unvermeidlichen Hammerschlige gegen die Spindel beim Arbeiten aufzu-
nehmen, ist ein Sonderdruckkugellager eingebaut. Der Motorspindelstock bildet
ein Ganzes, das gegen Staub und andere duBere Einflisse gut geschiitzt ist.

Kreissiigen. Diese Maschinen dienen zum Falzen, Nuten und Vonbreite-
schneiden einzelner Holzer; sie leisten also auch in der Modelltischlerei gute

Abb. 25. Holzdrehbank (Baumann & Falck, Zeulenroda).
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Dienste. Abb. 26 zeigt eine Kleinkreisséige, die sich besonders fiir Modelltischlereien
eignet. Die Sigewelle lduft in Kugellagern; der Tisch ist verstellbar, auf Wunsch
bis zu 45°, was fiir Modelltischlereien wichtig ist. Die Maschine kann durch
Riemen oder unmittelbar durch einen Flanschmotor angetrieben werden.

Abb. 26. Kleinkreissiige (Rud. Xolle, EBlingen). Abb. 27, Flichenschleifmaschine
(Paul Mayer, Boblingen).

Sandpapier-
Schleif-
maschinen.
Wenn sich
diese Ma-
schinen
auch all-
mihlich in
den Modell-
tischlereien
eingefiihrt
haben, so
wird ihr
Wert doch
noch  viel
verkannt.
Gute und
brauchbare

Flachenschleifmaschinen nehmen dem Modelltischler 10...159, der Handarbeit ab.
Abb. 27 zeigt eine Flichenschleifmaschine mit Planscheiben aus Leichtmetall und
mit Aufspannvorrichtung nach Abb. 28. Da das Sandpapier um die Planscheiben

greift, diese stark abgerundet sind, weiter die Schleiftische ver-
stellbar sind, so kann man auf dieser Maschine nicht nur gerade
und kegelige Flichen, sondern auch Hohlkehlen schleifen.
Abb. 29 zeigt eine Kurvenschleifmaschine mit auf- und
Soheipir vn abschwingendem Schleifzylinder, ebenfalls mit
o ”*”f;;: . verstellbarem Tisch. Auf dieser Maschine
Adwit  kénnen simtliche geschweifte Arbeiten im be-
liebigen Winkel geschliffen werden. Der Stand-
ort dieser Maschine kann jederzeit gewechselt
jif_f;} werden, da sie durch Steckkontakt an jede

Kraftleitung angeschlossen werden kann.
Seharfsehleifmaschinen. Es sind erforderlich:
I zum Schleifen der Hobelmesser eine selbsttétige
: Messerschleifmaschine, zum Schérfen der
' Bandsige- und Kreissigeblatter eine selbst-
] titige Sdgescharfmaschine, zum Schleifen

. der Tischlerwerkzeuge ein Sandstein,

Abb. 28. Auf- Modell- und Kernkastenfriismaschine. Abb. 30

spannvorrichtung

zur Flichenschleii- Zeigt eine neuzeitliche Oberfrise fiir mittlere

Sohleir
papér

Abb. 29.

maschine fach  und kleinere Werkstiicke. Diese Maschine weist  gyrvensehloitonaschine

Abb. 27.

alle diejenigen Vorteile auf, die beim Modell- (Paul Mayer, Boblingen).

tischler ins Gewicht fallen. Sie 148t die Ober- und Innenflichenbearbeitung der
verschiedensten Stiicke in einem durchgebenden - Arbeitsgang zu und ist in

ihrer Anwendungsmoglichkeit fast unbegrenzt.

Die Maschine kann nicht nur senkrecht und waagerecht frisen, sondern auch
schrig in jedem Winkel. Der Tisch ist in der Art eines Kreuzsupportes beweglich.
Ein abnehmbarer Tisch dient zum Friisen kreisférmiger Auflen- und Innenflichen.



Sonder-Werkzeuge fiir Modelltischler. 17

Fiir Reihen- und Massenfertigung besitzt die Maschine eine Einrichtung zum Kopie-
ren nach untergelegter Schablone (Verfahren nach dem Negativ). Es ist ein groBer
Vorteil dieser Maschine, daB3 sie nicht
nur reine Modell- und Kernkasten-
frise ist, sondern dariiber hinaus
Universaloberfris-, Kopier- und
Bohrmaschine fiir Holzbearbeitung.

B. Sonder-Werkzeuge
fiir Modelltischler.

Schneidlade fiir Bandsiigen. Be-

kanntlich sind alle Bandségetische

nur nach einer Seite hin verstellbar,

weil es die Konstruktion der Band-

sdgen nicht anders zuldBit. Der

Modelltischler benotigt nun beiseiner

Arbeit sehr viel schrige Schnitte,

fiir die er jedesmal den Tisch ver-

stellen miiite. Da sich die meisten

Bandségetische aber nur schwer ver-

stellen lassen, nimmt der Modell-

tischler von dieser zeitraubenden

Arbeit meistens Abstand, zudem

er ja doch nur von einer Seite aus

schrig schneiden konnte. Diesem

Ubelstand hilft die verstellbare Abb. 30. Modell- und Kernkastenfrismaschine

Schneidlade nach Abb. 31 ab. (Blze & Hel, Gera-Reuf.
Die Hohe der Vorrichtung ist so gering, daf sie auch bei Bandsigen mit nicht

allzu grofler SchnitthShe verwendet wer-

den kann. In vielen Féllen hilft sich der

Modelltischler beim Schrigeschneiden

damit, da er auf ein Brett einseitig einen

Keil setzt; rutscht das Brett dann aber

ab, so geht gewohnlich das Bandségeblatt

entzwei. Die verstellbare Schneidlade

hingegen wird einfach auf den Bandsége-

tisch gesetzt, mit zwei Stiften gesichert,

die Schrige nach der Gradskala einge-

stellt und der Tisch der Vorrichtung

durch den Spannkloben festgestellt. Abb. 31. Schneidlade fiir Bandsiigen
Verstellbarer Hohlkehlhobel. Abb. 32 (H. 0. Klotz, Hambure).

zeigt einen Hohlkehlhobel, der verstellbar ist, und der die Moglichkeit zur Nach-

arbeit von Hohlkehlen an Modellen und

Kernkasten bietet. Man hat bei diesem />“_“ @

Werkzeug den Vorteil, dall man ziemlich in , :

die Ecken kommen kann, was bei einem ‘:ﬂw '

iiblichen Hohlkehlhobel nicht der Fall ist. V_\)

Die Messer sind in drei verschiedenen

Radien lieferbar.
Elektrokraftwerkzeuge. Sie haben wohl in keiner Industrie eine solch durch-

greifende Anderung gebracht wie gerade in der Holzindustrie. Wenn nun auch
Léwer, Modelltischlerei. 2

Abb. 32, Verstellbarer Hohlkehlhobel.
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im Modellbau selbst sich das Elektrokraftwerkzeug noch nicht den gebiihrenden
Eingang verschafft hat, so liegt dieses viel an der Eigenart des Modelltischler-
berufes. Von den mit biegsamer Welle angetriebenen Werkzeugen kommen fiir
die Modelltischlerei in erster Linie in Frage: ein Schiffhobel und ein Grund-
hobel.
Der Schiffhobel, Abb.33, kann Innen- und
Auflenrundungen bis zum
kleinsten Radius von etwa
200mm bearbeiten. Er er-
spart viel Raspel- und Feil-
arbeit und das Werkstiick
wird auch noch sauberer.
Er arbeitet wie die Hobel-
maschinen: mit kugelge-
lagerter Messerwelle mit

2 Messern.

Abb. 33. Elektro-Schiffhobel Abb. 34. Elektro-Grundhobel
(Ackermann & Schmitt, Stuttgart). Der Grundhobel, A0 e Stattoart).
Abb. 34, leistet etwa das-

10fache wie die Handarbeit. Er arbeitet als Frise, die mit 2 Handgriffen frei-
hindig gefiihrt wird. Eine kugelgelagerte Welle trigtunten das Werkzeug.

C. Werkstoffe.

Die Holzer. Die im Modellbau verwendeten Hélzer miissen sehr gut trocken
sein. Auf die Giite der Ware kommt es dagegen weniger an, weil Holzer erster Giite
vor allem der Mobelfertigung vorbehalten bleiben. Die als Handelsware ge-
fihrten Holzer sollen ,,mittlerer Giite® sein.

Die Behandlung des Holzes beginnt schon beim Fillen der Biume. Die Biume
sollen gefillt werden, wenn der Stamm saftarm ist, was im Spidtherbst und Winter
der Fall ist. Die dann noch vorhandenen Sifte dienen nur noch zur Erhaltung
der Giite des Holzes. Wird hingegen der Stamm im Sommer gefillt, so geht der
Saft sehr leicht in Gédrung tiber und macht das Holz stockig. Das im Sommer
geschlagene Holz trocknet infolge der natiirlichen Holzfeuchtigkeit sehr langsam
und wird bei unsachgemiflem Trocknen sehr starke RiBbildungen zeigen.

Man kann an den Schnitten der Holzer das Gefiige erkennen. Den Schnitt
quer zur Achse bezeichnet man als ,,Hirn- oder Kopfholz** und erkennt an ihm
die Jahresringe, Kern und Splint, sowie die sich ansetzenden Zellstoffbiindel. Der
Langsschnitt genau durch die Stammachse geschnitten, ergibt den Radialschnitt.
Hier erscheinen die Jahresringe als parallele Streifen, man sieht Kern und Splint
und die Markstrahlen in Form von Spiegeln: ,,Spiegelholz“. Das Holz parallel
zur Achse geschnitten, Sehnenschnitt, zeigt die gleiche parallele Streifung, Kern-
und Splintholz, selten die schrig geschnittenen Markstrahlen: ,,Langholz*.

Es kann hier nur auf die gebriuchlichsten Modellhélzer eingegangen
werden:

Die Kiefer wird im Modellbau viel fiir gréBere Modelle verwendet, da sie fiir
Grundgestelle der geeignete Baustoff ist. Die deutsche Kiefer zeigt in den meist
stark hervortretenden Jahresringen eine grofiere Hirte als in dem weniger wider-
standsfahigen tibrigen Holz, und diese Verschiedenheit der Struktur erschwert das
Anreiflen beim Vorzeichnen mit dem Spitzzirkel und der Reifinadel, weshalb man
fiir Modelle, die genau vorgezeichnet werden miissen, Kiefernholz nicht gerne ver-
wendet. Sein Harzreichtum gibt dem Kiefernholz andrerseits die Eigenschaft,
auch im feuchten Sande wenig zu quellen, weshalb man dieses Holz gerne zu
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Lehren fiir die Lehrenformerei (Schablonenformerei) benutzt, da bei Lehrenbrettern
bekanntlich nur die Schneidkanten gestrichen werden.

Fichtenholz kann als Ersatz fiir Kiefernholz verwendet werden. Das Holz
der Fichte ist grobjihrig, und man kann das Sommer- und Herbstholz sehr genau
unterscheiden: Sommerholz gelblichweill, Herbstholz blaBrstlich. Im lufttrocknen
Zustande steht es sehr gut.

Erlenholz ist fiir den Modellbau stark begehrt und fiir bessere Modelle der
geeignete Werkstoff. Man unterscheidet zwei Arten, die Schwarz- und die
WeiBerle. Das Holz hat eine mittlere Hérte, hat eine gewisse vorteilhafte Zahig-
keit, wirft sich nur wenig und schwindet nicht stark. Alte Stdmme werden oft
kernfaul und anbriichig, sie miissen bald nach dem Fillen geschnitten und so
gestapelt werden, dal die Luft von allen Seiten herankommen und die verdunstete
Feuchtigkeit abfithren kann.

Lindenholz kommt als Modellholz namentlich da in Frage, wo es sich um
kiinstlerische Modelle handelt. Das Gefiige des Lindenholzes ist dicht und 1iBt
sich voziiglich bearbeiten. Das frische Lindenholz schwindet sehr stark und wirft
sich auch sehr leicht; ist es dagegen gut ausgetrocknet, so steht es vorziiglich,
und die ihm eigne groBe Zahigkeit verhindert ein Reiflen der aus ihm gefertigten
Werkstiicke.

Birnbaumholz ist ebenfalls ein ganz vorziigliches Modellholz, da es aber
sehr teuer ist, so wird es nur ausnahmsweise bei kleineren Armaturmodellen ver-
wendet. Dasselbe gilt auch von NuBbaumholz. Beide Holzer dienen fast aus-
schlieBlich der Mobelfertigung als Luxusholz.

Ahornholz kommt in drei Arten vor. Es gehoért zu den Harthélzern, hat ein
sehr dichtes Gefiige und eignet sich vorziiglich zu Drechslerarbeiten, Kernbiichsen,
Holzlagerschalen usw. Es 1iBt sich ausgezeichnet bearbeiten. Die Ahornarten
(Bergahorn, Spitzahorn und Feldahorn) sind durchweg Splintbdume ohne Kern
von weiller bis rotlichgelber Farbe. Die Jahresringe sind bei Ahornholz nur schwer
erkennbar.

Der Leim. Die beste und wichtigste Sorte ist der Hautleim (aus tierischer
Haut gewonnen), dessen beste Sorte unter dem Namen ,,Kélner Leim® in den
Handel gelangt.

Der Knochenleim (aus der Knorpelsubstanz der Knochen gewonnen), auch
vielfach als Patentleim bezeichnet, hat eine etwas geringere Bindekraft, was aber
nicht von ausschlaggebender Bedeutung ist.

Ein guter Leim soll eine gleichméaBige Farbe (gelb oder braun) haben, soll hart,
spréde und bruchfest, durchsichtig und rein sein. Er soll sich nicht biegen lassen
und kurz abbrechen und eine glasglinzende Bruchfliche zeigen. In kaltem Wasser
soll er selbst nach 48stiindigem Liegen nur aufquellen, soll also viel Wasser auf-
nehmen, ohne sich zu I6sen. Das iiberschiissige Wasser soll nicht triib sein und
darf nicht stinken.

Leim darf man niemals anbrennen lassen, da er dadurch seine Bindekraft
verlore; auch soll er nie kochen. Guter Leim lost sich schon bei 50° vollstindig.
Das Wasserbad verhindert ein Erhitzen iiber 100° und dadurch auch das An-
brennen.

Ein ganz vorziiglicher und sehr ausgiebiger Leim fiir Modellbauzwecke ist der
Perlenleim (Fabrikate des Schneidemandel-Konzerns). Auch hier gibt es Haut-,
Knochen- und Lederperlenleim. Die Vorziige des Perlenleims: stets gleichmiBige
Durchquellung der Perlen, daher leichte Loslichkeit in etwa 15... 20 min ohne
Kochen; Erhaltung der Giite der Leimlésung infolge der kurzen Erwédrmung,

demnach Ersparnis an Zeit, Lohnen, Feuerung und zudem: Erhaltung der Klebe-
%
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kraft. Ferner kein Einquellen auf Vorrat nétig, wie bei Tafelleim ; denn bei plotzlich
erhohtem Leimbedarf ist mit Perlenleim in etwa 1!/, Stunde neuer Leim verfiigbar.
Weiter zersetzt Perlenleim sich nicht.

Nun gibt es noch eine Reihe von Kaltleimen. Im allgemeinen hat sich der
Kaltleim in der Modelltischlerei nicht durchsetzen kénnen, wenn auch verschie-
dentlich gute Ergebnisse erzielt wurden. Der Modelltischler ist an langes Warten
nicht gewohnt, und Kaltleim benstigt eine zu lange Bindezeit.

Kunsthoelz ist ein Werkstoff, der auch fiir den Modelltischler niitzlich ist. Wo
Kittecken nicht halten oder bei Beschidigungen von kleineren und teuren Mo-
dellen und iiberall da, wo verkittete Stellen nachgearbeitet werden miissen, sollte
man Kunstholz verwenden. Es 14t sich formen, bohren, drehen, sigen, modellieren,
beizen, polieren und lackieren, ist unempfindlich gegen Wasser und feuchten
Formsand und rei3t und brockelt nicht ab; es ist von gewachsenem Holz nicht
zu unterscheiden. .

Holzkitt ist eine Mischung von Schlemmkreide und Leinsél. Wihrend man
Kunstholz nur bei den Modellen der Giiteklassen 1 und 2 verwenden wird, tut
Glaserkitt bei Modellen der Giiteklasse 3 dieselben Dienste. Auch wird man bei
dieser Modellklasse, die Hohlkehlen anstatt von Leder aus Kitt einziehen
(s. Din 1511/2 S. 26).

Modellacke und -farben. Die Modelle werden lackiert, damit die Feuchtigkeit
des Formsandes nicht in das Holz einzieht, das Holz also (durch Feuchtigkeit)
nicht arbeitet; ferner soll die durch die Lackfarbe entstehende glatte Fliche
dazu beitragen, eine saubere Form zu geben. Modellacke sind Spirituslacke,
trocknen also schnell und diirfen nicht schweiBlen, da sonst der Formsand fest-
klebt und beim Ausheben des Modells eine unsaubere Form entsteht. Sie sind
als Handelsware in verschiedenen Farben und Giitegraden erhiltlich. Modellacke
sind stets verschlossen aufzubewahren. Beziiglich des Modellanstriches sei auf das
Normenblatt DIN 1511/1 S. 26 verwiesen.

D. Die Bewirtschaftung des Werkstoffes Holz.

Holzauszug nach ModellaufriB. Auch der Modelltischler soll fiir seine Arbeit
nicht mehr Holz bekommen als unbedingt erforderlich ist. In der Bau- und
Méobeltischlerei, in der die Reihenherstellung iiblich ist, wird fiir jedes anzu-
fertigende Stiick Arbeit ein Holzauszug gemacht, nach-dem das Holz zugeschnitten
und im Maschinenraum maschinell bearbeitet wird. Der Tischler bekommt es
dann als Halbfabrikat an die Bank.

Ganz anders liegen die Verhéiltnisse in der Modelltischlerei. Man kann im
Modellbau zuviel Holz verarbeiten und trotzdem kein starres Modell erhalten,
und kann andrerseits bei der richtigen Auswahl der Holzstirken und bei spar-
samstem Verbrauch ein formgerechtes und widerstandsfdhiges Modell herstellen.
Holzausziige fiir Modelle und Kernkasten anzufertigen, erfordert allerdings jahre-
lange praktische Titigkeit und reiches Fachwissen. Die Festigkeit des Modells
und der Kernkasten ist immer ausschlaggebend fiir ihre Lebensdauer. Der Kon-
struktor hat also aus der Stiickliste genau vorzuschreiben, in welche Giiteklasse
das Modell nach dem Normenblatt DIN 1511/2 (s. S. 26) einzureihen ist.

Da die Zeichnungen des technischen Biiros nicht voll den Anforderungen des
Modelltischlers geniigen (es fehlen die Bearbeitungszugabe, die Kernmarken usw.),
so mul} sich der Modelltischler seinen ModellaufriB anfertigen. Dieser Aufrif3
bietet dem Modelltischler zweierlei Vorteile: einmal kann er sich aus ihm seine
MaBe abstechen und andrerseits kann er nach ihm sich genau das in Frage kom-
mende Holz zuschneiden und die notwendigen Hilfsmittel wie Modelldiibel, Leder-



Die Bewirtschaftung des Werkstoffes Holz. 21

hohlkehlen, Schrauben usw. bestimmen. Auch der Stiicklohnpreis (Akkord) wird
an Hand des Modellaufrisses festgelegt.

Ersparnis durch Konstruktionsinderung. Dall durch vereinfachte und unerheb-
lich gedinderte Konstruktion oftmals merk-
lich an Werkstoffkosten gespart werden kann,
soll an einigen Beispielen aus der Praxis ge-
zeigt werden.

1. Beispiel: Abb. 35 zeigt zwei verschie-
dene FuBkonstruktionen, wie man sie im Ma-
schinenbau immer wieder findet, und zwar
bei A einen geradelaufenden und bei B einen
geschweiften Umri8. Entsprechend der Kon-
struktion ist auch der Modellaufbau (Abb. 36)
und der Aufbau des Kernkastens (Abb.37). Bei der Kostenrechnung wurde fiir
den m3 Kiefernholz N

120 RM, fiir Maschi-
nenarbeit je 100 min
» 3,00 RM und fiir
" Bankarbeitje 100min
= 1,65 RM  eingesetzt.
£ | ¥ ' Die Unkosten sind
Abb. 36. Modellautbau der Fupkon- mit 1009, angenom-  Abb.37. Aufbau der Kernkasten
struktion nach Abb. 85. men. Die genannten zu Abb. 35/36.
Werte sind natiirlich stets den Betriebsverhiltnissen anzupassen.

Nach Abb. 35/36 4, einschlieBlich Kernkasten nach Abb. 37 4 ergeben sich

nachstehende Selbstkosten:

Abb. 35. FuBkonstruktionen.

Werkstoffe: Lohne:
Kiefernholz, 0,1135% . . . . . . 13,62 RM Maschinenarbeit, 35 min. . . . . 1,23 RM
Verschnitt 15% . . . . . . . . 2,04 ,, Bankarbeit, 360 min . . . . . . 594 ,,
Kleinigkeiten (Leim, Lack, Schrau- 100% auf 7,17 RM. Lohne . . . 7,17 ,,
ben usw.) . . . . . . .. .. 3,00 ,, Qesamtkosten . . . . . . . .. 33,00 RM
Nach Abb. 35/36 B stellen sich die Modellkosten einschl. Kernkasten Abb.37 B:
Werkstoffe: Loéhne:
Kiefernholz, 0,1353m3 . . . . . 16,24 RM  Maschinenarbeit, 40 min. . . . . 1,40 RM
Verschnitt, 15% . . . . . . . . 2,44 ,, Bankarbeit, 450min . . . . . . 7,43 ,,
Kleinigkeiten . . . . . . . .. 3,80 ,, 100% auf 8,83 RM Lohne. . . . 8,83 ,,
Gesamtkosten . . . . . . . . . 40,14 RM

Also wire das Modell nach B um 7,14 RM oder & 229, teurer als die Ausfithrung
nach 4. Woran liegt das?

Nach Abb. 36 A setzt sich der Modellfu zusammen aus den Einzelhélzern
a, b, ¢ und den Eckleisten d. Bei diesem Aufbau hat der Modelltischler nach dem
Verleimen nur noch die Eckleisten d auszukehlen und die Ecken ¢ abzurunden
und spiter die gestrichelten Kernmarken C und D aufzusetzen. Die Kernkasten-
hilfte Abb. 37 4 setzt sich zusammen aus dem Boden % und den Leisten bzw.
Brettern I, m, n und o; alles in allem einfach glatte Maschinenarbeit und wenig
Bankarbeit gegentiber der Ausfiihrung nach Abb. 36 B, die aus den Brettern a,
e, f, g und den Eckleisten % besteht. Hierbei ist die Verleimung umstindlicher
und das Auskehlen des Profils erfordert mehr Bankarbeit. Auch beim Aufbau
des Kernkastens nach Abb. 37 B, der sich aus den Einzelteilen p, 7, s, t und dem
Boden % zusammensetzt, ist, wie ersichtlich, viel mehr Bankarbeit erforderlich.
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2. Beispiel: Abb. 38 zeigt zwei Verleimungsarten einer Walze von 510 mm
Lange und 260 mm Durchmesser. Die untere Hélfte der Abb. zeigt bei 4 eine
sogenannte Trommelverleimung mit den Verbaustiicken @, auf die die Dauben &
geleimt werden. Bei einem Durchmesser des Werkstiickes von 260 mm geniigen
8 Dauben im Umfang. Die obere Hilfte B zeigt eine abgesperrte Holzverleimung.
Bei diesem Beispiel soll lediglich der Holzverbrauch gegeniibergestellt werden.
Dieser betrigt bei der Trommelverleimung A:

0,0422m3. . . . .. ... ... 5,06 RM

Verschnitt, 16% . . . . . . . . 0,76 ,,

Gesamte Holzkosten . . . . . . 5,82 RM
Bei der gesperrten Verleimung B:

0,0260m3 . . . . ... .... 3,12 RM

Verschnitt, 15% . . . . . . . . 0,47 ,,

Gesamte Holzkosten . . . . . . 3,09 RM

Es wird also bei der Trommelverleimung iiber 62% Holz mehr benétigt als
bei der gesperrten Verleimung. Bei der Gesamtkostenberechnung des Modells wiirde
sich ungefahr das gleiche Verhiltnis ergeben, denn eine
Trommelverleimung ergibt auch ziemlich hohe Maschinen-
zeiten. Bei einer Hohlverleimung in diesem Durchmesser
ist also die Trommelverleimung zu teuer.

R - 510 al
LI 7T s ' i
I@ i 1 —] A
% PR E [__ !
Ii exfer - | : 48

e ja-f a  at I ta al

¥ 4 }
A 5 A f
Abb. 39.

Abb. 38. Zwei verschiedene Verleimungsarten fiir Walzen. Trommelverleimungen.

Anders liegen die Verhiltnisse wieder, wenn es sich um gréBere zylindrische
Korper handelt. Bei derartigen Modellen muf} schon die Trommelverleimung an-
gewendet werden, weil sonst die Modelle zu schwer und fiir die GieBerei zu un-
handlich werden. Als Erklirung diene folgendes Beispiel:

Man wige ein abnormes, gerades Rohrmodell und als Gegenstiick ein Kriimmer-
modell von gleicher Grofe, so wird sich herausstellen, daB das Kriimmermodell
das doppelte Gewicht wie das gerade hat, weil man Kriimmermodelle nicht mit
Dauben verleimen kann, sondern sie gesperrt verleimen muB (etwa nach Abb. 38 B).
Abb. 39 zeigt eine Trommel von 2000 mm Linge und 1020 mm Durchmesser.
Wieviel Dauben der Modelltischler fiir den Umfang des Modellkérpers zuschneidet,
dariiber bestehen keine Angaben. In der Regel wird er versuchen, die Dauben
nicht zu breit zu halten, da er sonst wieder dickeres Holz bendtigt. Abb. 39 A
zeigt eine Verleimung mit 24 Dauben im Umfang, bei einer Daubenstirke von
70 mm; Abb. 39 B hingegen eine Verleimung mit 32 Dauben im Umfang, bei einer
Stédrke von 60 mm.

Der Holzverbrauch (nur fiir die Dauben) betrigt nach Abb. 89 4:

24 Dauben 2000 mm x 140 mm
X M0mm = 0,470m3 . . . . . 56,40 RM
156% Verschnitt . . . . . . . . 8,46 ,,

Holzkosten fiir 24 Dauben . . . 64,86 RM
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Nach Abb. 39 B ergibt sich folgender Holzverbrauch:
32 Dauben 2000 mm X 100 mm

X 60mm == 0,384m? . . . . . 46,08 RM
16% Verschnitt . . . . . . . . 6,91 ,,
Holzkosten fiir die 32 (schwiicheren)

Dauben . . . . . . . . ... 52,99 RM

also rund 189, weniger.

Nun hat die Praxis gelehrt, dal man bei der Verwendung breiter Dauben auch
mit einem héheren Verschnitt zu rechnen hat, als wenn man schmale Dauben zu-
schneidet und verwendet. Es besteht bei der Ausfithrung Abb. 39 4 noch die
Méoglichkeit, die zugeschnittenen Bohlenstiicke so aneinander zu leimen, daB man
zwei Dauben aus einem verleimten Brett herausbekommt,
wie Abb. 40 zeigt. Weiter hat man bei dieser sparsamen Stoff- =
bewirtschaftung noch den Vorteil, dal man fiir je zwei Dau- ‘l\
ben einen Kreissigeschnitt von 2000 mm Lénge spart. Das <%0
bedeutet bei 24 Dauben 24 Ifd. m Kreissiigearbeit. Ma.n schnei- o . Ak 40 @ sum
det also die beiden zusammengeleimten Daubenstiicke auf wirtschattiichen Zu-
einem schriggestellten Kreissigetisch durch. schneiden von Dauben.

In der Lebensdauer der beiden nach A und B verleimten Trommeln diirfte
kein Unterschied sein, und wenn auch bei der Verwendung von 32 Dauben etwas
mehr Bankarbeit erforderlich ist, so wird doch dieses Modell handlicher fiir die

GieBerei, weil es leichter ist.

E. Die Verwendung von Sperrholz im Modellbau.

Holz ist ein Rohstoff, der eine sehr vielseitige Bearbeitung erméglicht. Trotz
seiner groBen Vorteile hat das Holz aber auch Eigenschaften, die sich selbst an
fertiger Arbeit oft noch sehr unliebsam bemerkbar machen: seine Empfindlichkeit
gegen die Witterungseinfliisse, besonders gegen den Wechsel von Trockenheit und
Feuchtigkeit. Diese Verénderungen im Holz nennt der Tischler ,,Arbeiten‘‘ des
Holzes. Es ist nun klar, daB im Modellbau in dieser Beziehung die grofite Vor-
sicht geboten ist, denn wenn ein Modell schwindet, so verliert es seine MaBhaltigkeit,
und die Abgiisse werden unbrauchbar. Aus diesem Grunde mufBl der Modelltischler
sein Holz so verleimen, dafl es ,stehen bleibt*, also nicht arbeitet, er mufl es
absperren. Beim Absperren von Holz wird die Holzdicke aus mindestens drei
Dickten aufeinander geleimt, und zwar versetzt, d.h. die obere und untere Holz-
stirke laufen in gleicher Faserrichtung, wihrend die Mittellage quer dazu da-
zwischen geleimt wird. Ein aus drei Dickten verleimtes Stiick Holz wird nicht
mehr ,,arbeiten®, sich nicht mehr verziehen, und darum verwendet der Modell-
tischler auch heute schon fertige Sperrholzplatten, wo es zweckdienlich ist. Aller-
dings hat sich Sperrholz nur langsam im Modellbau eingefiihrt, weil man vielfach
den falschen Standpunkt vertritt, Sperrholz sei allgemein fiir den Modellbau zu
teuer. In vielen Fallen leistet das Sperrholz dem Modelltischler jedoch sehr wert-
volle Dienste, besonders dann, wenn er diinnwandige und sperrige Modelle anzu-
fertigen hat. Selbstredend miissen alle Vorteile auch sachgeméfBl ausgeniitzt
werden, sonst kénnen leicht statt der Vorteile Nachteile entstehen. Denn einen
Fehler hat Sperrholz, genau wie alle auch selbst gesperrt verleimten Holzer: es
tritt an allen Seiten Kopf- bzw. Hirnholz in Erscheinung, also Holz, das quer zur
Faserrichtung liuft und eine rauhe Fliche besitzt. Nun soll aber der Modell-
tischler Kopfholz soweit wie eben moglich vermeiden, weil es sich spéter beim
Ausheben des Modells aus der Form unliebsam bemerkbar macht. Will man also
Sperrholz im Modellbau benutzen, so mufl man es richtig tun. An zwei Beispielen
soll die falsche und richtige Verwendung gezeigt werden:
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Abb. 41 zeigt ein Tellermodell in dreifacher Ausfithrung. Im Falle 4 ist der
glatte Boden a aus Schnittholz, wobei sich Kopfholz an den durch die waage-
rechten Pfeile angedeuteten Stellen befindet. Die aufgeleimten Ringe 1, 2, 3 ver-

hindern ein Verziehen des Modells. Dennoch

besteht bei dieser Bauweise die Moglichkeit, daB3

sich der untere Boden @, indem er trocknet, los-

lost. Bei der Ausfiihrung B besteht der Boden a

aus einer Sperrholzplatte, an der das Kopfholz an

allen Seiten erscheint. Wenn nun das Modell 4

oder B langere Zeit im Gebrauch gewesen ist, wird

sich das Kopfholz bemerkbar machen, sofern das

Modell in der Pfeilrichtung ¢ aus der Form ge-

nommen wird; denn die Feuchtigkeit des Form-

sandes wirkt auf das Kopfholz ein. Dadurch ergibt

sich unter Umstinden Flickarbeit fiir den Former;

o oder aber — was bei der Ausfithrung 4 mdglich

A e e """ sein kann — der untere Boden schwindet, die Ab-

giisse werden unrund. Bei der Ausfithrung C ist

die Sperrholzscheibe richtig verwendet; Die ganze Modellh6he setzt sich aus vier

aufeinandergeleimten Ringen 1 ... 4 zusammen und in _ L

——r—— denuntersten Ring 4istdie Sperrholz- (*————— 3

i_ | scheibeb eingedreht und eingeleimt,

] == —I_ so dafl am ganzen Modell iiberhaupt

1N | keinKopfholz erscheint. Abb. 42 gibt

I Bi=———" nochmals in gréBerem MaBstabe die

Befestigung des Boden b im Ring 4

Abb. 42, Sachgemage Wi€der. Wird das Modell so aufge-
Befestigung des Sperr- baut, so lassen sich mit ihm Formen Abb. 43. Deckelmodell mit

holsbodens (Abb-410). ) beliebiger Zahl herstellen. Schuittholzboden.

Abb. 43 zeigt ein Deckelmodell in rechteckiger Form mit stark abgerundeten
Ecken. Es setzt sich zusammen aus dem Boden d und den Wulstleisten f und g.
Je nach der GréBe des Modells mull der Boden d vor dem
Verziehen geschiitzt werden, da die aufgeleimten Wulst-
leisten das Modell nicht gerade halten. Will man also
fiir den Boden d Schnittholz verwenden, so miilite der
Modelitischler den Boden durch zwei Dimmleisten ver-
stiarken, was jedoch mit Riicksicht auf die erhéhten Modell-

S

tischler- und Formerlshne — denn der Former muf die
P . Dammleisten bei jedem
- E=—=—=—————-C3 .  Kasten zustreichen — un-

wirtschaftlich wire. Bei der ;11 45. Deckelmodell mit

Ausfﬁhrung nach Abb. 44 eingefalztem Sperrholzboden:

Abb. 44,
Deckelmodell mit Sperrholzboden: richtig.

falsch. besteht der Boden d wieder
aus einer Sperrholzplatte in der vorgeschriebenen Eisenstirke. Dieses Modell
verzieht sich zwar nicht, aber es ist wieder ringsherum Kopfholz sichtbar,
wodurch sich dieselben Nachteile ergaben wie im Falle Abb. 41 B.

Abb. 45 hingegen zeigt wieder die sachgemifie Verwendung des Sperrholzes
bei diesem Modell: Der Boden d wird allseitig um die halbe Wulstbreite schméler
gehalten, und die Leisten f werden angeleimt, wodurch das Kopfholz an den
Réndern wieder ganz verschwindet.

Den Ausfithrungen kénnte man entgegenhalten, dal die empfohlene Arbeits-
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weise die Gestehungskosten der Modelle durch die erforderliche Mehrarbeit erhéht.
Das ist an sich richtig; jedoch: die Gesamtkosten bei hdufigem Gebrauch werden
niedriger. Denn es ist billiger, ein gutes etwas teures Modell herzustellen und
keine Reparaturen zu haben, als ein billiges Modell, das stindig Reparaturen
verlangt.

F. Hilfsmittel fiir den Modellbau.

Modelldiibel. Als solche kommen fiir den Modelltischler in Betracht: Scheiben-
diibel, Einschlag- und Einschraubdiibel und Ansteckdiibel. Von diesen sind die
Einschlagdiibel (Abb. 46) die verbreitetsten. Sie werden in vorgebohrte Lécher
eingeschlagen (oder eingeschraubt) und setzen sich infolge der Rillen im Holz fest.

Die Scheibendiibel (Abb. 47) aus Messing hingegen besitzen
Y incht diesen festen Sitz, weil sie, durch Schrauben angezogen, sich
/ lockern kénnen, wodurch dann die Genauigkeit der zweiteiligen
Modelle und Kernkasten in Frage ge-

stellt ist. T . F I
- Zum Anstecken loser Modellteile ; .
\ werden noch sehr oft Ansteckdiibel Wil L LY BB b b
Abb.47. Metal- nach Abb. 48 verwendet. Da sich diese i
scmiﬁ;‘gg’f aus Ayt Ansteckdiibel — auch Ansteck- Abb. 46, Binschlagdiibel.
stifte genannt — leicht verstampfen,

so empfiehlt es sich, statt dessen Osenschrauben nach Abb. 49 zu verwenden.
Da diese am unteren Ende Gewinde haben, kann man die losen Modellteile etwas
. anschrauben, so dafl sie bei der Beférderung

w ‘ nicht verloren gehen.

CEESSS | Lederhohlkehlen
~——— || nach Abb. 50 dienen
Abb. 45, Ansteckdiibel. (61117:;’11 anuhggdelisvr;ig:; Abb. 49. Osenschrauben.
Giiteklasse die Kitthohlkehlen zu ersetzen, da diese mit der Zeit abbréckeln.
Kernkastenverschliisse nach Abb. 51 dienen dazu, geteilte Kernkasten zu ver-
binden und dem Kernmacher das Zusammenschrauben

der Kernkastenhélften mit der Schraubzwinge zu ersparen.
Wellblechniigel haben

A\ den Zweck, Leimfugen
r N widerstandsfahiger zZu
] ™, halten. Diese Art Nigel

| - werden an die Kopfenden
J {\ / /, der Fugen eingeschlagen.

| Modellbuchstaben sind
S ~ Abb. 50. bekanntlich in den ver- Abb.51. KernkastenverschluB.
Anwendung von Lederhohlkehlen. . N a Anschraubnasen, b Klammerkeil.
schiedensten Ausfiithrun-

gen als Handelsware erhaltlich. Leider werden gerade Modellbuchstaben noch viel zu
wenig beachtet. Wenn man auf den Abgiissen die aufgegossenen Modellnummern
vermeiden will, so empfiehlt es sich, die Modellnummern in den Modellhilften so
tief einzulassen, daB man sie spéiter beim Anstrich der Maschine zuspachteln kann.

G. Normenblidtter fiir Modelle und Zubehort.
Leider sind bisher fiir den Modellbau nur zwei Normenblitter erschienen,
DIN 1511/Blatt 1 und Din 1311/Blatt 2. Im allgemeinen sind die Richtlinien fiir

1 Zu beziehen durch den Deutschen NormenausschuBl, Berlin NW 7.
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diese Normenblitter der Praxis entnommen, und es wire nur erwiinscht, wenn
recht bald weitere Normenblaitter folgten.

DIN 1511/Blatt 1 gibt Richtlinien fiir Anstrich und Beschriftung der Modelle
fiir unbearbeitet bleibende Flichen am Modell und an den Kernkasten, zu be-
arbeitende Flichen, Sitzstellen loser Teile an Modellen und Kernkisten, Stellen
fir Abschreckplatten usw. Wiirde dieses Normenblatt mehr beachtet, so wire in
gewissem Sinne eine Vereinheitlichung im Modellbau gewihrleistet.

DIN 1511/Blatt 2 ist ziemlich umfangreich und bietet dem Modelltischler
genaue Richtlinien fiir Modellholzer, Hilfsstoffe fiir den Holzmodellbau (wie Leim,
Modellacke und Kitte), fiir die verschiedenen Schwindmafe, Bearbeitungszugaben
und dann, was besonders wichtig ist: eine Einteilung der Holzmodelle in drei
Modellgiiteklassen. Zur Giiteklasse I (hochste Giite) gehoren nur Modelle, die fiir
dauernde Benutzung und zur Herstellung solcher Abgiisse in Frage kommen, an
deren Genauigkeit und sonstige Beschaffenheit die hochsten Anspriiche gestellt
werden.

Die Giiteklasse I umfafit Holzmodelle, Kernkésten und Ziehbretter fiir die
Handformerei zum oftmaligen Gebrauch und zur Herstellung von Abgiissen, deren
MaBhaltigkeit und Beschaffenheit keinen Anlafl zur Beanstandung geben diirfen.

In der Giiteklasse III sind Modelle, Kernkisten, Skelettmodelle und Zieh-
bretter eingereiht, die nur fiir einmaligen Gebrauch bestimmt sind. Jedoch ist
bei allen drei Giiteklassen Vorschrift, dal die MaBhaltigkeit der Modelle und
Kernkiisten und somit der Abgiisse gewihrleistet ist.

Im Entwurf befindet sich zur Zeit ein weiteres Normenblatt, das sich mit der
Festlegung der Durchmesser und Lingen fiir runde Kerne beschiftigt.

Einheitsgewichte.

Die Zahlen geben an, wieviel mal schwerer das Raumeinheitsgewicht des be-
treffenden Stoffes ist als das des Wassers von 4°. Raumeinheitsgewicht des
Wassers (= 11) wiegt 1kg.

Eisen, rein . . . . . . . . . ... 7,88 Glockenmetall . . . . . . . . . .. 8,8
Roheisen, grau . . . . . . . . 6,6...7,8 Gold (gegossen) . . . . . . . . .. 19,25
Roheisen, weil. . . . . . . .. 7,0...7,8 XKupfer (gegossen) . . . . . . 8,63 ... 8,80
GuBeisen . . . . . ... ... 7,0...7,2 Messing (gegossen) . . . . . . . 8,4...8,7
Gufistabl . . . . . . ... L0 7,85 Nickel (gegossen) . . . . . . . .. 8,30
Stahlformgu . . . . . . . .. .. 7,8 Phosphorbronze . . . . . . . . .. 8,8
Schweileisen. . . . . . . . . . .. 7,8 Platin (gegossen) . . . . . . . . . . 21,16
Schweilstahl. . . . . . . . . . .. 7,9 Silber (gegossen) . . . . . . . 10,42...10,6
Tiegelstahl. . . . . . . . . . . .. 7,80 Zink (gegossen) . . . . . . . . . . 6,86
Bronze (je nach Zinngehalt) . . . 7,4...8,9 Zinn (gegossen) . . . . . . . . . . 7,2
Deltametall . . . . . . . . . ... 8,6

III. Arbeiten der Modelltischlerei.

A. Holzverbindungen.

Ebenso wie der Bau- und Mébeltischler mufl auch der Modelltischler Kenntnisse
aller Holzverbindungen besitzen, d. h. er muB} in der Lage sein, zwei oder mehrere
Stiicke Holz durch irgendeine Verbindung fest aneinander zu bringen.

Im nachstehenden sollen die gebriuchlichsten Holzverbindungen fiir den
Modellbau erldutert werden:

Glatte Fuge (Abb. 52). Die zu verleimenden Holzer werden maschinell oder
von Hand gefiigt und dann die Fugen (Flichen a) mit Leim bestrichen und einige
Stunden unter die Zwinge gestellt. Bei Hartholzfugen empfiehlt es sich, die ein-
zelnen Flichen a abzuzahnen. Diese glatte Fuge findet im gesamten Holzgewerbe
Verwendung.
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Nutverbindung (Abb. 53). Diese Verbindung findet in der Modelltischlerei be-
sonders bei Kernkasten Verwendung; sie soll jedoch nur da angewendet werden,
wo die verbundenen Stiicke nochmals auf einem Aufstampfboden sitzen. @ und &
durch Nute verbundener Winkel, ¢ Aufstampfboden mit Verstirkungsleiste e,
d und d, aufgeschraubte Fiihrungsstiicke, die verhindern, daf der Rahmen aus
dem Winkel gestampft wird. B

Uberplattung im Winkel von 90° (Abb. 54). Bei Uberplattungen ist das Holz
immer auf die halbe Dicke abzusetzen, bei einer Holzdicke von 20 mm also

- auf 10mm, wie bei
Ll den Schenkeln «
- 'Y} undb. Diese Uber-
Abb.52. Glatte Holzfuge.  plattung kann

auch in jedem an-
deren Winkel ausgefiihrt werden. Im
Modellbau kommt diese Verbindung nur
vereinzelt vor; wo es der Fall ist, soll
man sie zur Sicherheit verschrauben.

Schlitz- und Zapfenverbindung (Abb. 55). Bei Zapfenverbindungen ist Zapfen
wie Schlitz stets ein Drittel der Holzdicke. Jede Zapfenverbindung muf gut
schlieBend gehen; ist der Zapfen zu dick, so da man Gewalt anwenden muB,
liuft man Gefahr, dafl die Holzdicke o aufspringt; geht der Zapfen zu leicht,
wird die Verleimung nicht halten. Zapfenverbindungen werden auch in der Modell-
tischlerei verschraubt und finden im gesamten Tischler- und Zimmerergewerbe
die meiste Verwendung,

Schwalbenschwanzverbindung (Abb. 56). Sie findet Verwendung, wenn Teil @
in Pfeilrichtung beansprucht wird. Der Schwalbenschwanz ist in Teil a, die

Abb. 53. Nutverbindung.

Abb.54. Uberplattung Abb. 55. Abb.56. Schwalben-
im Winkel von 90°, Schlitz und Zapfenverbindung. schwanzverbindung.

Aussparung zum Einsetzen in Teil b. Diese Verbindung ist eine Uberplattung,
nur in anderer Form; also Zapfen und Aussparung je die halbe Holzdicke.
Gradverbindung (Abb.57). Diese findet Verwendung, wenn man breite Holz-
flichen (z. B. Aufstampfbiden) vor dem Verziehen schiitzen will. Da die Grad-
leisten b nicht in die Platte a eingeleimt werden, ist Bedingung, daB die Leisten b
sich stramm einkeilen. Zum AnstoB8en der Schrige von 30° beiderseits der Leiste b
bedient man sich eines Sonderhobels, des ,,Gradhobels”. Die Vertiefung von
S5mm in der Platte o wird seitlich mit der »»Gradsige® auf die vorgeschriebene
Tiefe eingeschnitten und dann mit dem ,,Grundhobel* ausgestoBen. In der Praxis
st68t man auch die Gradleisten beiderseits etwas kegelig an, damit man sie besser
festkeilen kann. ,
Keilverbindung (Abb. 58). Keilverbindungen finden als Kernkastenverschliisse
gut Verwendung; man spart dadurch das Herausdrehen der Schrauben, wie es
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bei Abb. 53 nétig ist. Da aber Keilverbindungen in der Herstellung teurer sind
als Nutverbindungen, soll man sie nur da verwenden, wo es sich um Massen-
herstellung von Kernen handelt.

Keilverbindungen sind gestemmte Verbindungen; der Zapfen an b wird nur
entsprechend linger gehalten, damit man einen Keil ¢ in den Schlitz eintreiben
kann. Der Zapfen wird ungefihr gleich zwei Drittel der Holzdicke gehalten.

Abb. 57. Gradverbindung.

Keil ¢ ist stets durch
Draht oder diinne Abb.58. Keilverbindung. Abb. 59. Ringverleimung.

Kette an dem Stiick a
zu befestigen, damit er in der GieBerei nicht verloren geht und dauernd ersetzt

werden muB.

Ringverleimung (Abb. 59). Um einen festen Halt in den Ring zu bekommen,
verleimt man ihn, im vorliegenden Fall aus drei Dickten von je 10 mm und jeden
einzelnen Ring aus sechs Segmenten a, b, ¢, d, e, f, so dal die StoBfugen eines
Segmentes in einem Winkel von 60° gegeneinander stehen. Beim Aufeinander-

leimen der einzelnen Ringe miissen die Sto8fugen
(wie punktiert
gezeichnet)
versetzt wer-
den.
Ringverlei-
mungen haben
den Zweck, das
Werfen des ver-
leimten Ringes
und das FEr-
scheinen von
A O e Fenorg mittels Kopfholz, das Abb. 61. Gezinkter Winkel.
beim  Modell-
bau, wie schon erwihnt, mdglichst vermieden werden soll, zu verhindern. Das
Holz der einzelnen Segmente lduft in den angegebenen Pfeilrichtungen.

Ringverleimung mit Nut und Feder (Abb. 60). Auch diese Verleimung findet
man in der Modelltischlerei, und zwar bei schwachen Ringen. Zum Ring nach
Abb. 60 sind sechs Segmente (1) und sechs Federn (2) erforderlich. Die einzelnen
Segmente werden genau aneinander stolend gezeichnet und dann werden auf der
Kreissige Nuten in der Breite von 4 mm gleich ein Drittel der Holzdicke ein-
geschnitten; auch hier liuft das Holz der Segmente und Federn in den an-

gegebenen Pfeilrichtungen.
Gezinkter Winkel (Abb. 61). Die Verzinkung zihlt zu den besten Holz-
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verbindungen. Wenn zwei ungleichméBig lange Stiicke Holz zusammen gezinkt
werden sollen, so erhilt stets das lange Stiick a die Schwalbenschwinze und das
kurze Stiick b die Zinken. Bedingung bei dieser Verbindung ist, da die Zinken
sehr genau passen, da sonst die Verzinkung sehr unsauber aussieht und nicht
hilt, weil sie nur verleimt wird. Da diese Holzverbindung ziemlich teuer ist,
verwendet man sie nur fiir Kernkasten, die stark beansprucht sind. Bei Modellen
hingegen soll man sie méglichst vermeiden, weil zuviel Kopfholz in Erscheinung tritt.
Uberplattete Kreuze. Abb. 62 zeigt ein vierarmiges iiberplattetes Kreuz
zum Ausarbeiten von vier Riemenscheibenarmen, Abb. 63 ein fiinfarmiges

Kreuz, mit Nut und

Feder zusammenge-

setzt. Beim Zusam-

mensetzen dieses

Armkreuzes ist dar-

auf zu achten, daB

die einzelnen Arme a

genau auf 360/5==72°

zusammenlaufen; b

sind die Federn, wel-

che die Verbindung
: : Abb. 63. Fiinfarmiges Kreuz mittels
Abb. 62. Uberplattetes Kreuz. mit den einzelnen Nut und Feder zusammengesetzt.

Armen  herstellen.
Das Holz der Federn liuft in der angegebenen Pfeilrichtung, also Kurzholzfedern.

Abb. 64 zeigt ein sechsarmiges iiberplattetes Kreuz. Dreifache Uber-
plattungen werden ganz selten ausgefithrt. Diese Verbindung eignet sich sehr gut
fiir sechsarmige Riemenscheibenkreuze. Beim Aufreiien der Uberplattungen
miissen die Mittellinien auf die drei Holzstiicke a, b und ¢ aufgetragen werden;
die ganze Einteilung beruht auf der
Drittelung der Dickte und den Neigungs-
winkeln von 60°. Die einzelnen Stiicke a,

b, ¢ diirfen nicht zu stramw ineinander-
passen, da sich sonst das Armkreuz ver-
zieht.

Ganz zu verwerfen im Modellbau ist
der stumpfe Zusammenbau, d. h.
das einfache Zusammennageln der
Holzteile.

Holzverleimungen. Beim Verleimen
einzelner Holzer ist besonders Wert dar-
auf zu legen, dafl der Leim gut warm ist.

Die aufeinander zu leimenden Stiicke Holz

sollen auf der Aufleimfliche gezahnt und Abb. 64. Dreifache Uberplattung.

auf der Warmeplatte angewdrmt werden; letzteres ist besonders im Winter erfor-
derlich, da der Leim, wenn er aufgetragen ist, sofort eine Schicht auf der Ober-
fliche bekommt, also erkaltet, was fiir eine Leimung selbstredend nicht von
Vorteil sein kann.

Leimtiegel sind stets im Wasserbehilter zu erwiarmen (s. S. 19).

Jede Leimfuge soll gespannt, also unter Druck gesetzt werden. In der Regel
geniigen zwei bis drei Stunden; denn sobald die Leimfuge gut angewérmt und der
Leim selbst richtig warm ist, ist die Verbindung sofort nach dem Erkalten des
Leimes hergestellt. Leimfugen diirfen nie erhaben, sondern miissen stets etwas
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hohl sein; werden also zwei Bretter aufeinander gefiigt, so miissen die duBeren
Kanten stets aufsitzen.

Wie auch aus den Beispielen noch weiter zu ersehen sein wird, spielt die Ver-
leimung fiir die Modelltischlerei eine groBle Rolle; sie ist besonders von Wichtig-
keit, weil doch alle Modelle mehr oder weniger mit feuchtem Formsand in Ver-
bindung kommen. Darum ist auch Kopfholz soweit wie moglich zu vermeiden,
weshalb man in der Modelltischlerei die Segmentverleimung sehr viel findet.
Runde Scheiben, Ringe und Segmentstiicke werden so verleimt. Regel im Tischler-
beruf ist es, stets die Holzfaser in der Lingsrichtung zu nehmen. Istalso ein Brett
von 700 mm Lénge und 500 mm Breite zu verleimen, so sind die einzelnen Hoélzer
700 mm lang zuzuschneiden: Lingenmal} des zu verleimenden Brettes ist stets
Lingenmal3 des Holzes.

B. SchwindmafBzugabe fiir Modelle.

Da Eisen und Metall sich beim Erstarren zusammenziehen, miissen die Modelle
entsprechend dieser Schwindung gréBer gehalten werden. Dieses UbermaB, das
SchwindmaB heiBt, ist fiir die einzelnen Metalle sehr verschieden. Es muf} daher
dem Modelltischler auf der Zeichnung der Werkstoff angegeben werden, aus dem
der AbguB hergestellt wird, weil er danach sein Schwindmall annehmen mu8.

Das Schwindmall betragt fiir:

GuBeisen rund . . . . . . . . . .. 1% Kupfer rund . . .. ... ... 3/,%
StahlguB ,, . . . . . . .. ... 2%  Alnminlom ,, . . . . . . . ... 13/,%
Messing b e e e e e e e e 2%  Zink by e e e e e e e 1%/,%
Blei sy e e e e e e e e e e 1%

Wohl sind die SchwindmaBe genauer ausgerechnet, so wird GuBeisen mit
1,049, StahlguB mit 1,53 % usw. angegeben, doch lassen sich in der Praxis
derartige Angaben nicht verwenden. Man stelle sich vor, ein Modelltischler
habe ein Zylindermodell anzufertigen, zu dessen Herstellung die Zeichnungen
vielleicht 200 MaBe enthalten. Soll der Modelltischler nun etwa diese MaBe alle
mit 1,04 multiplizieren? Er soll von der Zeichnung seine Mafle ablesen und un-
mittelbar mit Hilfe des MaBstabes iibertragen; im Handel befinden sich aber nur
SchwindmaBstabe fir 1%, 11/;% und 29%.

C. Allgemeine Bemerkungen zur Modellherstellung.

Befestigung loser Modellteile. Lose Modellteile, die unumgénglich sind, kénnen
verschieden angesteckt werden; Pflicht ist jedoch, den betreffenden Modellteil so
zu befestigen, daB er sich beim Aufstampfen nicht versetzen kann, und dal dem
Former beim Einziehen in die Form keine Schwierigkeiten entstehen.

Abb. 65 I zeigt ein am Modell lose angebrachtes Auge a fiir eine Schraube.
Dieses Auge ist an die Rundung angepafBt und durch eine Schwalbenschwanz-
fithrung b am Modell befestigt ; Stift oder Osenschraube f (Abb. 48/49) sorgt, daB der
lose Modellteil beim Beférdern nicht verloren geht.

II zeigt den losen Modellteil @ mit Schwalbenschwanzfilhrung & und An-
steckstift f.

III zeigt die richtige Fithrung im Schnitt, IV dieselbe mit Gradfiihrung. Die
Praxis hat gelehrt, daB Gradfithrungen an losen Modellteilen sich nicht bewéhren;
denn setzt sich in der Kante e Sand fest, so schneidet der Former in der Regel
die schriige Fliche der Fihrung mit dem Taschenmesser ab; die Folge ist, daB
die genaue Fithrung verloren geht.

Die Befestigung loser Modellteile nach Abb. 65 I...III hat sich in der Praxis
gut bewihrt. Eine Hauptbedingung ist jedoch noch, daf alle losen Modellteile
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richtig, nach DIN 1511 BI. 1 gezeichnet sind, am besten noch mit eingeschlagenen
Zahlen oder Buchstaben, wie bei I.

Kernschliissel. Kernschliissel oder Kernsicherungen haben den Zweck, Kerne
beim Einlegen in die Form in die richtige Lage zu bringen, damit der Former
sie nicht falsch einlegt, wenn gewisse Umsténde
ihn irrefithren kénnen.

Abb. 66 zeigt eine Kernfithrung durch Lap-
pen a, Abb. 67 eine durch verkiirzte Kernmarke,
indem von der im Unterkasten liegenden Kern-
markenhilfte das Stiick b abgeschnitten ist, und
Abb. 68 eine Kernfiihrung mit abgeschragter
Kernmarke c.

Die Kernfiihrung nach Abb. 66 ist nicht zu
empfehlen, weil sie unnotige Arbeit macht; denn
der Lappen ¢ muf3 an die untere Kernmarken-
hilfte gut angepafit und durch Schrauben be-
festigt werden, wenn er iiberhaupt halten soll.
Auflerdem mufB} die Form vom Lappen a im Kern-
kasten ausgestochen werden.

Die Losung von Abb. 67 ist die richtige und
sehr einfach: Man schneidet die im Unterkasten
sitzende Kernmarkenhilfte um die schraffierte
Flach b kiirzer und setzt dieses Stiick in den Kernkasten ein. Ganz zu ver-
werfen ist die Ausfithrung nach Abb. 68, also mit abgeschragter Kante d—e, wobei
der schraffierte Teil ¢ an der Kernmarke abgeschnitten und in den Kernkasten
eingesetzt wird. Die
Kanten d und e wer-
den im Kern niemals

Abb. 65. Anstecken loser Modellteile.

o

scharf ausfallen, sodaf 1 11

sich der Kern ohne l

weiteres in der Pfeil-

riohtung f verschieben  Abb. 66. Kernfiihrung mit Lappen. Abb.67. Kernfiilhrung mit
kénnte abgesetzter Kernmarke.

Aufeinanderdiibeln von Kernkastenhilften. Abb. 69/1 zeigt zwei aufeinander-
gediibelte Kernkastenhélften, wobei in der oberen Hilfte die Diibellscher durch-
gebohrt sind. Das soll den Zweck haben, da der Kernmacher, falls sich Sand
in die Diibellscher setzt, ihn mit Draht 7 —
oder Stift ausstoBen kann. Auch hier han- e |
delt es sich jedoch um ein veraltetes Ver- .
fahren. Kernkasten leiden im Gebrauch i
sehr, da der Kernmacher jeden Kern, so- 4 Lz

bald er aufgestampft ist, losklopft, indem c e
er von auflen mit dem Hammer auf den Abb. 68. Kernfihrung mit abgeschrigter
Kernkasten schligt, damit sich der Kern Kernmarke.

lockert. Das verlangt eine starre, feste Bauart der Kernkasten, und aus diesem
Grunde verstirkt man die Kernkasten von auBen, indem man Verstirkungen
aufleimt, und zwar so, daB das Holz der Verstirkungen a in entgegengesetzter
Richtung lduft, wie das Holz des eigentlichen Kernkastens (Abb. 69/II). Diese
Verstirkungen erschweren das Durchbohren der Diibellécher. Verstirkt man die
Kernkasten dagegen nicht, so 1duft man Gefahr, daB sich der Kernkasten verzieht,
also klafft wie in Abb. 69/I11.
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Wenn die Moglichkeit, da die Diibellcher sich mit Sand vollstopfen kénnen,
wirklich das Durchbohren der Loécher forderte, so miilten vor allem an den
Modellhilften, in denen die Diibelhiilsen sitzen, die Locher durchgebohrt werden.

Abb. 69. Aufeinanderdiibeln von Kernkastenhiliten.

Das ist aber natiirlich nicht angingig, weil beim Aufstampfen des Modells sich
die Lécher sofort wieder mit Sand fiillen wiirden. In der Praxis bohrt man zweck-
miBig die Diibellocher wie bei IT einfach etwas tiefer.

IV. Beispiele von einfachen Modellen.

A. Modelle von Lagerbiichsen und Lagerschalen.

Einfache Lagerbiichsen (Abb. 70). I eine Biichse mit glattem, II eine mit
abgesetztem Kern. Das Modell (Abb. 71) ist fiir beide Biichsen dasselbe, nur
die XKerne (Abb. 72)

sind verschieden. Glatte

Kerne werden auf Kern-

maschinen hergestellt in

von b zu 5 mm steigen-

den Durchmessern. Fiir

Bearbeitung mufl am

Modell entsprechend zu-

gegeben werden, eben-

falls wird das Modell der Formrichtung entsprechend verjiingt gehalten. Die
Kernmarken ¢ der Modellhilften @ und b (Abb. 71) dienen dazu, die in Sand
hergestellten und getrockneten Kerne aufzunehmen, sind also Kernlagerungen.
Aussparungen der Bohrung miissen, wie schon friiher erwihnt wurde, geniigend
groB sein, 8...10 mm im Durchmesser wire das Mindestmaf}. Im Vergleich der

Abb. 71. Modell zu Abb. 70/I und II. Abb.72. Kerne zum GuBstiick Abb.70/I und II.

MaBe von Abb. 70/I/II gegeniiber Abb. 71 findet man die Zugabe fiir die Bearbei-
tung. Sie richtet sich ganz nach der GroBe des GuBstiickes wie nach dem in Frage
kommenden Arbeitsverfahren. Doch mufl man unbedingt vermeiden, daB Dreh-
oder Hobelstahl usw. infolge zu knapper Zugabe auf der GuBkruste herumkratzen, da
dabei nur die Schneide leidet und eine saubere Arbeit nicht erzielt wird; es muf} so
viel Stoff zum Bearbeiten vorhanden sein, dafl das Werkzeug im vollen Fleisch an-
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setzen kann. Bei einem glatten GuBstiick, wie Abb. 70/I oder II, werden 8 mm im
Durchmesser, also 4 mm auf die Fliche, vollstindig geniigen. Bei einer Bohrung
von 40 mm geniigen 5 mm Bearbeitungszugabe im Durchmesser.

Abb. 73 ist der Kernkasten zum ausgesparten Kern. Er besteht aus den
gleichen dufleren Stiicken a, dem Mittelstiick b und den Verstirkungsbrettern c.
Die beiden zusammengediibelten duBeren Stiicke @ werden auf 35 mm Durch-
messer, die beiden mittleren Stiicke b auf 50 mm Durchmesser maschinell oder
von Hand ausgearbeitet, nach
der Bearbeitung werden die hal-
ben Kernkastenteile zusammen-
geleimt und als Verstirkung
die Bretter ¢ aufgeleimt. Die
Linge des Kernkastens 240mm
entspricht genau der Linge des
Modells 160 mm + 2 X 40 mm
als Kernmarkenlinge = 240mm.
Es ist bei geteilten Kernkasten
stets darauf zu achten, daB sich
beide Hilften gut voneinander
abheben, damit der aufgestampfte Kern nicht darunter leidet. Die Holzdicke
der beiden Kernkastenhilften ist mit 50 mm angegeben, die Dicke der Ver-
bindungsbretter ¢ mit 25 mm. Diese Dickten sind jedoch nicht bindend, sondern
man richtet sich stets danach, wie man das Holz zur Verfiigung hat.

Kleine Lagerschale mit Bund (Abb. 74). Bei Anfertigung dieses Modells leimt
man zwei Stiicke Erlenholz, Léinge 170 mm, Breite 135 mm und Dicke
A 70 mm mit Papierfuge aufeinan-
der. Diese Papierfuge liegt auf der
Linie A-4, die Radien jedoch 1,5 mm
tiefer. Wenn zwei Teile mit Pa-
pier aufeinandergeleimt werden, ge-
schieht es, um sie an der Fuge
wieder trennen zu konnen, sobald
das Stiick bearbeitet ist. Zu diesem
Zwecke treibt man an der Papier-
fuge ein Stecheisen ein und treibt
beide Teile auseinander, wobei das
zwischen die Leimfuge 4-4 gelegte
Papier sich in der Mitte teilt. Man
darf zu Papierfugen nicht zu diinnes
Papier, etwa Zeitungsdruck, ver- Abb. 74. Kleine Lagerschale mit Bund.
wenden, da sonst der Leim durch-
schlagt, sich also die Holzteile doch verbinden; man nimmt am besten gutes Zeit-
schriftenpapier. Die beiden mit Papier aufeinandergeleimten Stiicke Holz werden
auf der Drehbank nach Abb. 74/II bearbeitet. Beim Aufspannen des Werkstiickes
spannt man 1,5 mm unter der Papierfuge A-4 zwischen Koérner und Dreizack
und erzielt damit, daB nach der Bearbeitung die eine Hilfte C 1,5 mm stirker
ist, was zum Schleifen des GuBstiickes gentigt. Wiirde man Kérner und Dreizack
genau auf der Papierfuge einsetzen, wire man nach dem Sprengen des gedrehten
Werkstiickes gezwungen, die Bearbeitungszugabe, in diesem Fall 1,56 mm, auf die
benutzte Halfte aufzuleimen, da ja beide Hilften B und C des Werkstiickes
dann gleich wiren. Das erforderte natiirlich Zeit.

Léwer, Modelltischlerei. 3

Abb.78. Kernkasten zum Kern Abb. 70/II.
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Ist die Biichse gedreht, wird 1,5 mm unter der Papierfuge der Bohrungsradius
37,50—4 mm Bearbeitungszugabe = 33,5 mm eingesetzt und die Modellhilfte C
mit dem Hohlkehlhobel ausgekehlt. Die obere Hilfte B ist also Abfall und als
Verschnitt zu verrechnen.

HalbgroBe Lagerschale mit Bund (Abb. 75). Hier soll gezeigt werden, wie
groBere Modelle von halben Lagerschalen gebaut werden. Das Modell setzt sich
zusammen aus den beiden hal-
ben Ringen a (Abb. 75/I) und
dem Mittelstiick b; bei I1 sehen
wir den Zusammenbau des
Mittelstiicks. Es wird zusam-
mengesetzt aus den sechs Dau-
ben b, die im Winkel von 30°
gegeneinander zusammenge-
figt sind.

Beim Verleimen des Mittel-
stiickes als massiver Klotz
kimen ~0,0042m® Holz in
Frage, bei Daubenverleimung,
wie II, nur &~ 0,0028 m3. Nun
kann in diesem Fall von Er-
sparnis keine Rede sein, da die
Daubenverleimung wieder et-
was mehr Arbeitszeit erfor-
dert, vielmehr kommt es dar-
auf an, ein Modell zu bauen,
dassich beim Einformen nicht
wirft, also stehenbleibt. Sind die sechs Dauben zusammengefiigt, werden die in
Frage kommenden Radien aufgetragen unter Beriicksichtigung der Bearbeitungs-
zugabe: die Linge des Mittelstiicks wird also 190 — 6 mm Bearbeitungszugabe
= 184 mm; Bohrungsradius 75 — 5 mm = 70 mm; dulerer Radius 97,5 + 3,b
= 101mm. Auch hier liegt der Stichpunkt der Radien 1,5 mm hdoher, damit

: beim Modell die Be-

Abb. 75. HalbgroBe Lagerschale mit Bund.

T ’ o “ arbeitungszugabe
g uq-\,,— zum Schleifen der hal-
o P - S8 e ben Schalen vorhan-
R | g #=1 <A den ist.
: 2 Die beiden halben

Endringe ¢ werden
aus einem aus drei
Dickten aufeinander-
geleimten Ring (Abb. 75/III/IV) gewonnen, die einzelnen Ringe 1, 2 und 3 werden
aus je sechs Segmenten zusammengesetzt. Fldche D dient als Aufspannfliche
beim Abdrehen, das von Ring 1 aus geschieht. Da das Fertigma8 31 mm in der
Dicke betrégt, wird der Ring 4 mm dicker, also 35 mm dick, verleimt. Die ein-
zelnen Ringdickten betragen: Ring 1 = 15mm, Ring 2 = 10 mm, Ring 3 = 10 mm,
so daB beim Abdrehen Ring 1 noch 11 mm wird. Der Ring wird nach dem Drehen
auch wieder 1,5 mm iiber der Mitte durchgeschnitten, so daB die Hilfte E das
genaue Modellmal} hat, wihrend auf die Hélfte ' 3 mm aufgeleimt werden miissen,
um hier auch auf das MaBl 1,5 mm tiiber der Mitte zu kommen. Vei IV sehen
wir in der unteren Halfte den fertig gedrehten Modellring, in der oberen

Abb. 76. Tagerschale mit Bund und Zapfen.
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Hilfte den verleimten Modellring unter Beriicksichtigung der Zugabe zum Ab-
drehen.

Die halben Ringe werden nun auf die Stirnflichen des Mittelstiickes (Abb. 75/1)
aufgeleimt und verschraubt und die Kante G etwas abgeschrigt.

Abb. 75/1 sind FertigmaBe des GubBstiickes, das iibrige sind ModellmaBe.

Lagerschale aus Metall mit Bund und Zapfen (Abb. 76). 4 Schnitt durch die
bearbeitete Biichse, B Modellaufri, C Zapfen, D Seitenansicht.

Um ein derartiges Modell zu bauen, verleimt man einen vollen Ring (Abb. 77 E)
und bearbeitet ihn nach den MaBen #'. Die ganze Schalenlidnge ist 140 mm Fertig-

Abb. 77. Modellaufri8 und Verleimung zu Abb. 76.

mafl + 2mm Zugabe bei RotguBl oder Messing auf jeder Seite = 144mm . Der Ring
wird also 72 mm Modellma8 hoch und wird aus verschiedenen einzelnen Ringen
aus je vier Segmenten a-b-c-d (L) zusammengeleimt. Die Zahl der Einzelringe
ist 9 (&), der innere Durchmesser ist bei allen 35 mm, der duBere Durchmesser
bei den Ringen 1...3 = 115 mm, bei 4... 9 = 90 mm. Die Ringe 1 ... 3 miissen
grofer sein, da aus ihnen der Bund gedreht wird. Ist der verleimte Ring E nach
den F-MaBen gedreht, so wird er durchgeschnitten und nach F; und F, zusammen-
gesetzt. Da nun die Lagerschale in der Mitte, also auf der unteren Fliche, be-
arbeitet wird, mul &~1 mm zum Schleifen oder 2 mm zum Abfrisen zugegeben
werden. Wird nun der gedrehte Ring in der Mitte durchgeschnitten, so ist jede
einzelne Hilfte durch den halben Sigeschnitt schon unter Ma8. Der Modelltischler
verfdhrt nun wieder folgendermaflen: er schneidet den Ring so durch, daf} auf
der Hilfte F, bereits UbermaB vorhanden ist, und

leimt auf die Halfte F'; bei K dementsprechend auf;

ferner leimt er die beiden Halften bei L zusammen.

Zapfen C (Abb. 76) wird in der Praxis nicht bearbeitet,

er hat lediglich den Zweck, die Schale, wenn sie ein-

gebaut ist, am Drehen zu hindern. Im Modell wird

Zapfen C mit einem angedrehten kleinen Zapfen be-

festigt.

B. Hebelmodelle.

Winkelhebel (Abb.78...80). Abb. 78 Werkstatt-
zeichnung: Bearbeitet werden die Nabenfldchen und
die Bohrungen. Abb. 79 Modell. Nur die 50er Bohrung
wird vorgegossen, und das Modell erhédlt demgemal die Kernmarke. Die beiden
30er Bohrungen werden nicht vorgegossen, weil der VorreiBer dann die Mittel-
punkte leichter anreiflen kann, und weil auBlerdem die ganze Bearbeitung dadurch
billiger wird. Wiirden die beiden Stichpunkte b und ¢ z. B. im RohguB ein 20er
Loch haben, miilten die Bohrungen genau nach Anri mit dem Stahl ausgedreht
werden. Fehlt hingegen das eingegossene Loch, kann mit dem Spiralbohrer ge-

3%

Abb. 78. Winkelhebel.
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bohrt werden. Abb. 80 zeigt den Modellaufbau: ein iiberplatteter Winkel. Die
Mittellinien ¢-¢ und d-d werden beiderseits aufgetragen, die Umrisse des Modelles,
wie punktiert, aufgezeichnet, ausgeschnitten und verputzt. Loch e von 15 mm
Durchmesser wird von einer Seite bis zur
Halfte eingebohrt. Von den beiden Scheiben f
mit angedrehter Hohlkehle hat eine ein Zapfen-
loch von 15mm, und zwar diejenige, die unten
gegen den Winkel geleimt wird. Die Hohl-
kehle wird nach dem Aufleimen bei g abgefeilt.
Auch von den vier Scheiben » mit angedrehter
Hohlkehle wird nach dem Aufleimen die iiber-
stehende Hohlkehle abgenommen. Die Kern-
marke ¢ wird mit ihrem angedrehten Zapfen
in die aufgeleimte Scheibe f mit dem 15er Loch
eingeleimt und greift mit ihrem Zapfen noch
in das Loch des iiberplatteten Winkels. Da
der Hebel beim Lochdurchbruch nur 45 mm
dick ist, geniigt eine einseitig aufgesetzte
Kernmarke von gleicher Linge.

Die Kastenteilung des eingeformten Modells ist in Abb. 79 angegeben. Die
oberen Scheiben a, b und ¢ sitzen also im Oberkasten, und man wird sie, um
besser aufstampfen zu kénnen, am Modell aufdiibeln.

Abb. 79. Eingeformtes Modell.

Abb, 81. Winkelhebel.

Abb. 80.
Zusammenbau des Modells Abb. 79. Abb. 82. Modellaufbau zum Winkelhebel nach Abb. 81.

Winkelhebel mit angedrehtem Griff (Abb. 81...83). Das Modell gleicht der
Abb. 79, nur mit dem Unterschied, daB3 die Scheiben H und [ in der Dicke Be-

arbeitungszugabe haben miissen, wie schraffiert angegeben, so dal im Modell die
Gesamtdicke an den Augen nicht 30 mm, sondern 35 mm ist (Abb. 81).
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Abb. 82 zeigt den Modellaufbau. Das Modell ist ein zusammengeplatteter
stumpfer Winkel, am langen Schenkel um die Stiicke D auf 40 mm verdickt,
um den Griff C andrehen zu konnen. Ist der stumpfe Winkel in einer Stérke
von 20 mm iiberplattet, s0 werden die Mittellinien 4-B und E-F aufgetragen
und wie punktiert aufge-
zeichnet. Um den Griff C
andrehen zu koénnen, mull 7 &
man bei 4 wie schraffiert ‘
rechtwinklig ausklinken, da- vnteriasten
mit der Dreizack der Holz- Abb. 83. Eingeformtes Modell zu Abb. 82.
drehbank einen festen Halt bekommt. Nach dem Aufleimen der Stiicke D wird
der Winkel zwischen Dreizack und Kérner, also bei A-B, eingespannt und der
Griff gedreht. Erst dann wird der Hebel nach punktierter Linie ausgeschnitten,
bearbeitet und die Hohlkehle a (Abb. 83) angefeilt.

Abb. 83 zeigt das Modell ein-
geformt; hier ist der Unterkasten
bei @ von Oberkante der Hebel-
fliche nach Mitte Griff angeschnit-
ten; die oben sitzende Scheibe H
wird am Modell aufgediibelt.

Gekropfter Hebel (Abb. 84 u. 85).

An dem AbguB werden nur die

beiden Stirnflichen der Nabe und Abb.84. Gekropfter Hebel.

das Loch von 25mm Durchmesser

bearbeitet. Das Modell entspricht also genau Abb.84, nur daB das MaBl 4 an-
statt 30 mm durch die Bearbeitungszugabe 35 mm wird, indem man die beiden
Scheiben a statt 5mm 7,5mm dick macht. Abb. 85 zeigt den Aufbau des Modells.

Um in der Richtung D-D kein Kurzholz zu bekommen, dem Modell also einen
festen Halt zu geben, wird
der Hebel aus den beiden
Langsstiicken b und ¢ und
dem Querstiick d zusam-
mengesetzt. Hierzu emp-
fiehlt sich die Schlitz- und
Zapfenverbindung; die
Stiicke & und ¢ erhalten
Schlitze, das Querstiick d
die Zapfen. Zur Sicherung
verschraubt man diese Ver-
bindung, nachdem das Mo-
dell wie punktiert aus-
gearbeitet ist und setzt bei- Abb. 85. Modellaufban zum Modell Abb. 84.
derseits die Scheiben a auf.

Teilfuge der Formkasten bei M. Bei Massenartikel ist es selbstredend an-
gebracht, das Modell in der Lingsrichtung zu teilen; in diesem Falle wire jedoch
ein eisernes Modell zu empfehlen, da ein geteiltes Holzmodell keine lange Lebens-
dauer haben diirfte. Allerdings hat die Teilung der Form nach Mitte Modell den
Nachteil, daB sich die Kasten versetzen konnen und der AbguB unsauber wird.
Man kann das Modell auch formen wie der Aufriff Abb. 85 zeigt. In diesem Falle
muB auf den Unterkasten ein Ballen aufgestampft werden, und zwar in einer
Héhe von 80 mm, so daB der vordere Teil des Hebelmodells beim Aufstampfen

DEEPkistan Bl - oo sommanosne v s oy
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des Oberkastens einen Halt bekommt. Es wiirde also die GuBnaht wie die Ver-
kropfung des Modells laufen. Bei mehreren Abgiissen ist diese Arbeitsweise aller-
dings sehr zeitraubend.

C. Modelle von Kupplungen.

Scheibenkupplung (Abb. 86 ...88). Abb. 86 Werkstattzeichnung. Die Hilften
sind miteinander zentriert. Abb. 87 Modellaufrif}. Das Modell setzt sich zusammen
aus dem Hauptkérper A, der Nabe B, der losen Scheibe C' und der losen Ober-
kastenkernmarke D.

Der Hauptkérper A ist der Formrichtung entsprechend verjiingt gehalten.
Er wird nach Abb. 88 verleimt. Er setzt sich zusammen: aus den Scheiben 4, B

Abb, 86. Scheibenkupplung. Abb. 87. Modellaufbau zu Abb. 86.

und aus emem aus sechs Segmenten verleimten Ring C sowie aus drei aufeinander-
geleimten Ringen D, £ und F, die wieder aus je sechs Segmenten zusammen-
gesetzt sind. Beim Aufeinanderleimen dieser drei Ringe miissen die StoBfugen
der einzelnen Segmente gegeneinander versetzt werden.

Nabe B (Abb. 87) ist aus Langholz gedreht und muB durch einen Falz in
den Hauptkoérper A eingedreht werden, damit die Nabe spiter beim GuBstiick
mit dem &duBeren Kranz der Scheibe A lduft, also nicht schligt. Die Unter-

w0g _ kastenkernmarke B; ist an die Nabe B angedreht,

| I e+ sie ist linger als die Oberkastenkernmarke und weniger

! I Lt 3| verjiingt gehalten.

: : A 38 Scheibe C bildet den Ansatz und bleibt am Mo-
= > ; | dell lose, da zu einer vollstandigen Scheibenkupplung
256 — = uwg—z C| '~ ein AbguBl mit Ansatz C' und einer ohne C nétig ist.

Die Aussparung fiir ¢ wird bei dem einen AbguBl aus
dem Vollen herausgedreht.

Kernmarke D mit angedrehtem Zapfen D, bleibt am Modell ebenfalls lose,
damit die Scheibe C leicht abgenommen werden kann. Das Zapfenloch D; muBl
auf der Drehbank ausgestochen werden, wenn man sicher sein will, dal die beiden
Kernmarken B; und D fluchten.

Beim Einsetzen in die Form wird der Bohrungskern von 120 mm Durchmesser
in die untere Kernmarke B, gestellt; er fithrt sich auBlerdem in der Kernmarke D
des Oberkastens, damit er sich beim Giefen nicht abdriickt. Der Former feilt
sich seinen Kern dazu am oberen Ende so spitz zu, daB er leicht in die KernfithrungD
paBt. Eine Fihrung von 35 mm geniigt vollstindig. Die starke Verjingung der
Kernmarke D hat den Zweck, dafl sich der Oberkasten gut abhebt.

Zahnkupplung mit vier Zihnen (Abb.89...91). Abb.89 Werkstattzeichnung.
Abb. 90 Zusammenbau des Modells. Nach Abb. 90 setzt sich das Modell zusammen

ADbb, 88. Verleimung zu Abb. 87.
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aus der Scheibe d, die auf der einen Seite eine Aussparung f zum Befestigen der
Nabe ¢ und auf der anderen Seite ein Zapfenloch e; zum Befestigen der Kern-
marke ¢ hat. Das Loch b, dient zur Aufnahme des Kernmarkenzapfens b,. Die
Kernmarke b dient als Stiitzkernmarke, ist also etwas linger als die Ober-
kastenkernmarke e, die als Fiithrungs-

kernmarke dient.

Abb. 89. Zahnkupplung. Abb. 90. Modellaufbau zu Abb. 89.

Im Modell bilden Scheibe d, Nabe ¢ und Kernmarke b ein Ganzes, sie werden
durch ihre Fithrungen b, und f zusammengehalten, die auch das Fluchten sichern,
=75, da sie alle auf der Drehbank ein- bzw. angedreht sind.
=== Die Kernmarke e¢ und die vier Zahne a bleiben lose, heben sich

also mit in den Oberkasten ab. Kernmarke ¢ ist zwar niedriger, aber
starker verjiingt als 5. Beim Einsetzen des Kernes in die Form feilt
& I¥ der Former seinen Kern nach dem Oberkasten zu etwas stirker bei.
Al Die Zihne a werden
1 nach Abb. 91 aufgezeich-
M ] net. Man nimmt ein Stiick
Erlenholz von &~ 100 mm
Breite, zieht die Mittel-
linie M und zeichnet die
vier Zahne a auf, schnei-
det sie aus und bearbeitet
Aupop-91. . sie genau nach AnriB.
zihne zu  Jeder Zahn wird mit zwei
AbD-89/90.  Dyiibeln auf die Fliche g
der Scheibe d aufgediibelt, bleibt also am Modell lose und wird durch eine
Schraube gesichert; er muB genau bezeichnet sein (DIN 1511 Blatt 1), damit
beim Formen keine Verwechslung entsteht. Das

Holz der Zihne lduft in der Pfeilrichtung.
Klauenkupplung mit vier Zihnen(Abb.92...94).
Abb. 92 Werkstattzeichnung. Abb. 93 Modell

-

Abb. 92. Klauenkupplung.

B st B Yedll -5 Vaa lf a5 Yo d l— -—.
A 1 2 3 = rﬁ,
e 549,5 -
Abb. 93. Modell zu Abb. 92. Abb.94. Abwicklung der Zihne zu Abb. 93.

hierzu. Es setzt sich zusammen aus Teil B mit angedrehter Oberkastenkern-
marke A, Teil C und Unterkastenkernmarke D.



40 Beispiele von einfachen Modellen.

Teil B ist Langholz, das Holz liuft nach Pfeilrichtung. B ist mit C' durch
einen Zapfen E verbunden, wird aber nicht verleimt, sondern bleibt lose, da die
Teilung des Modells an der Stelle ist, wo Teil B auf Teil C aufsitzt. Teil C ist eine
runde Scheibe mit einer Aussparung und einem durchgehenden Loch. Unter-
kastenkernmarke D ist durch Zapfen mit dem Modellteil € verbunden und bleibt
am Modell ebenfalls lose, so dafl sie bei einer Bohrungsinderung jederzeit aus-
gewechselt werden kann.

Das Ubertragen der Zihne auf Teil C' geht wie folgt vor sich: Der Modell-
tischler schneidet sich einen Papierstreifen (Abb. 94) aus dickem Zeichenpapier,
Lange = Umfang von C = 175 X 3,14 = 549,5 mm, trigt die vier Stichpunkte
1, 2, 3, 4 in gleicher Entfernung auf der Linie A-4 auf, die 27 mm tiefer liegt als
die Punkte B. Dann schneidet er die vier Zéhne aus dem Papierstreifen heraus,
legt sie um den Korper C, den er danach ausarbeitet.

Das Modell wird wie folgt eingeformt: Teil C' mit angesteckter Kernmarke D
wird auf einen glatten Aufstampfboden gerade aufgelegt und der Unterkasten
aufgestampft. Sodann wird der Unterkasten gewendet, Modellteil B auf Teil C
aufgesteckt, der Oberkasten aufgestampft. Beim Abheben des Oberkastens vom
Unterkasten hebt sich Modellteil B vom Teil ¢ ab und bleibt im Oberkasten
sitzen. Beide Modellhilften werden nun einzeln aus dem Formkasten ausgehoben,

was bedeutend besser ist, als wenn Teil B

fest mit Teil C verbunden wire und der

Oberkasten vom Modell abgehoben werden

miiite. Der glatte

: 55-mm-Kern wird in

\ die Kernfilhrung D

\ im Unterkasten ein-

10 gesetzt und hat seine

\ S Fiithrung in der Kern-

¥ fiilhrung 4 im Ober-
-1 F kasten.

} D.Modelle von Stehlagern.
el {3 Stehlagerbock mit |__|- Quersehnitt
) (Abb. 95...99). Werkstattzeichnung
Abb. 95 ist insofern nicht richtig,
als der Konstruktér bei der L_I-Form
nicht geniigend Riicksicht auf die
Verjiingung des Modells genommen
hat. Der Modelltischler mull das
korrigieren (s. Abb. 96), woraus wie-
der zu ersehen ist, wieweit man ihm
Freiheit einrdumt. Abb. 96 zeigt
den vom Modelltischler angefertigten ModellaufriB.

Das Modell setzt sich nach' Abb. 97 zusammen aus der Wand a, Scheibe b mit
angedrehter Hohlkehle, Oberkastenmarke ¢ mit angedrehtem Zapfen, Nabe d mit
angedrehter Hohlkehle, angedrehtem Zapfen und eingebohrtem Zapfenloch, Unter-
kastenkernmarke e, zwei Schleifkernmarken g zum EingieBen der Schraubenlocher,
zwei Schraubenlappen %, anlaufend an die Wand a, Sohlplatte i, Arbeitsleisten £ und
zwei Rippen I. Bei Abb. 96, Seitenansicht, sehen wir, wie das Modell eingeformt
wird, es miissen also Staufernocken n und Arbeitsleiste &; am Modell lose bleiben ;
Nocken # wird mit Schwalbenschwanzfilhrung befestigt, damit er sich beim Auf-

Abb. 95. Stehlagerbock im |__|-Querschnitt.
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stampfen nicht verschiebt, k, wird angesteckt, gefithrt und seitlich gesichert (s.
Abb.98). Abb.99/List der Kernkasten fiir die Schraubenlécher, wobei a = Sohlplatten-
dicke 4 Lappen-
dicke = 15mm, b=
Hoéhe und Form der
Schleifkernmarke ist
(s. Abb.97¢, Aund 2).
ITist der Kernkasten
fir den abgesetzten
Bohrungskern. a =
Aussparung, b = aus-
zubohrende Lager-
fliche im AbguB,
¢ = Unterkasten-
kernmarke, ¢, =
Oberkastenkern-

marke. ¢ und ¢, wer-
den im Durchmesser
etwas schwach auf
MaB gearbeitet, so
daB sich der Kern beim Einsetzen
in die Form leicht einfiihrt.

Die Schleifkernmarken g in
Abb. 96 und 97 sollen es ermog-
lichen, den Kern fiir die Schrauben-
locher einzusetzen. Wollte man
an dieser Stelle einfach runde Abb. 96. Modellaufbau zu Abb. 95.
Kernmarken von 25 mm Durchmesser anbringen, so wire es unméglich, das
Modell aus der Form auszuheben, wie den Kern
selbst einzulegen. Die Schleifmarke lduft an
die Wand a (Abb. 97) an. In allen Fillen, wo

Abb. 97. Modellaufbau nach Abb. 96. Abb. 98.
Einzelteile zum Modell nach Abb. 96.
sich durch runde Kernmarke Schwierigkeiten ergeben, miissen Schleifkernmarken
angebracht werden.

Abb. 98 zeigt verschiedene Einzelteile zum Modell Abb. 96: die Sohlplatte 1
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mit den Arbeitsleisten k und %, so eingepalBt, daB sie sich seitlich und nach oben
nicht versetzen kann. f ist der Schraubenlappen, g die oben erliuterte Schleif-
kernmarke, n ist. der am Modell lose bleibende Staufernocken mit Schwalben-
schwanzfithrung o.

Stehlagerbock mit Kastenquersehnitt (Abb. 100 ... 104). Abb. 100 Werkstatt-
zeichnung. Abb.101 Modell-
aufrif3.

Das Modell ist zweiteilig
anzufertigen, seine Teilfuge
befindet sich auf der Linie
z-x (Abb.101). Es hat einen
sog. ,.freitragenden Kern®,
das ist ein Kern, der nur
auf einer Seite aufliegt, auf
der anderen freihdngt. Man
kann hier zwei Wege ein-
schlagen: entweder man
macht den Kern 4 (Abb.101)
so lang, daBl er ohne Kern-
stiitzen gelagert werden
kann, was wieder groBe Formkasten und mehr Form- Abb. 100,
arbeit bedingt, oder aber, man macht die Kern- Lagerbock im Kastenquerschnit.
marke A4 kiirzer und legt den Kern auf Stiitzen.

Das Modell wird nach Abb.102 zusammengesetzt. Die in der Seitenansicht
schraffierten Flichen werden, wenn die beiden Halften ¢ von je 50 mm Dicke
aufeinandergediibelt sind, abgehobelt.! Weiter besteht das Modell aus den vier
Leisten b, aus den zwei Leisten c,
aus den 4/2 Schraubenlappen d, den
4/2 Kernmarken e. Die beiden Schei-
ben f werden, wenn sie abgedreht
sind, nach einer Seite hin keilformig
abgehobelt, wie schraffiert angegeben ;
g ist die Unterkastenkernmarke, b die
Oberkastenkernmarke, die niedriger
ist, damit der Kern nicht zu tief in
den Oberkasten eingefiihrt werden
muB. Beide Kernmarken haben einen
Zapfen, die Scheiben f und die beiden
Modellhélften @ Locher von gleichem
Durchmesser fiir die Kernmarken s
und die beiden halben Schmiernaben <.
Abb.103 zeigt den Hauptkernkasten
mit dem aufgestampften Kern 4.
Der Kernkasten setzt sich zusammen
aus dem Aufstampfboden ¢ mit den
Verstiarkungsleisten b (die den Boden
vor dem Verziehen schiitzen sollen), dem ausgearbeiteten Brett ¢ und dem Schluf3
stiick d; der Oberteil des Kernkastens, also der Rahmen, ist auf den Aufstampf-
boden aufgediibelt, der Kernkasten wird oben auf der offenen Seite ,,abgestrichen*.

Abb.104 zeigt die fertige Form mit den Kernen 4 und B. Die (an der Kern-
marke des Modells) verjiingt gehaltene Fliche a ist beim Kern nicht beriicksichtigt,

Abb. 99. Kernkisten zu Abb. 96.

Abb. 101. ModellaufriB zu Abb.100.
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da sie ausschlieBlich den Zweck hat, daB das Modell sich gut aus der Form

heben laBt.
Stehlagerbock mit T-Querschnitt (Abb.105...110). Werkstattzeichnung Abb.105/1.

Abb.102. Zusammenbau des Modells zu Abb. 101. Abb. 103. Hauptkernkasten zu Abb. 101.

Bearbeitet an diesem Abgull wird nur die
obere Fliche ¢, die als Auflage fiir das
Lager dient, die Schraubenlécher sollen
eingegossen werden, Fliche ¢ wird ¥ auf
der Schleifmaschine geschliffen, daher sind
die tblichen seitlichen Keilleisten weg-
gelassen.

Firr die Lebensdauer des Modells wire Abb. 104, TFertige Form.
es besser, es ungeteilt anzufertigen; fir
den Former aber ist es entschieden geteilt vorteilhafter. Bei einem ungeteilten
Modell hat der
Former bedeutend
mehr Arbeit, da er
seinen Oberkasten
anschneiden mu8.

Weiter hat man
bei einem zweitei-
ligen Modell den
Vorteil, dafl man
es jederzeit auf
eine Formplatte
befestigen kann.

Rechte Hilfte
{Abb. 105/II) zeigt
den Modellaufrif3
mit angesetzten
Kernmarken und
er}whter Arbeits- Abb. 105. Stehlagerbock im T- Querschnitt.
flache c.

Das Modell wird wie folgt zusammengebaut: Als Grund- und Aufbauflichen
fiir die beiden Modellhilften dienen die beiden Rahmen Abb.106; es miissen also
fir jede Modellhalfte je zwei Schenkel @ mit dem Verbindungsstiick b iibereinander-
geplattet werden.
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Um die genaue Schrige, oder wie der Fachmann sich ausdriickt, die genaue
»Schmiege zu bekommen, ist es fiir den Konstruktér unerliBlich, die beiden
SchrigenmaBe 730 bzw. 500 mm dem Modelltischler einzuschreiben. Beide Rahmen-

halften werden aufeinander-
gediibelt und bilden die Mit-
telrippe von 15 mm Dicke.
In die Ecke ¢ wird eine
Hohlkehle von 50 mm Radius
eingeleimt. 3
Abb. 107 zeigt rechts, wie app, 107. Binzelheiten zum Mode -
die beiden Rahmenhilften a zusammenbad.
Abb. 106. in die FuBplattenhilften f eingelassen werden. Die Rip-
Rahmen zum Modell Abb.105/IL.  pep g, (Abb.105/II) werden auf die Rahmenhélften a
stumpf aufgeleimt und verschraubt (Abb.107 links), und die Hohlkehlen ¢
werden entweder mit Kitt eingezogen oder man verwendet Lederhohlkehlen, die
allerdings teurer sind. Da sie aber mit Leim befestigt werden, tragen sie zur
Haltbarkeit des Modells
bei.
Abb.108 zeigt den Ver-
lauf des T-Querschnittes
an der Fuliplatte f. Die
Aussparung hat den Zweck,
ein besseres Stehen des
Bockes zu ermdéglichen, da
. die untere Fliche nicht be-
Verlauf des T-Querls‘ctl)ltl)x.itlt%g.an der FuBplatte. arbeitet wird. Die beiden
Schraubenlappen g werden
besonders angefertigt, Der Modelltischler hobelt ein Stiick
Holz von doppelter Linge s = 55 mm hoch und 40 mm breit,
mit Papier verleimt, und schneidet von beiden Seiten in der ,pp 109, Verstirkung
Pfeilrichtung ein, aber nicht durch; das Stiick 2 wird dann der Schraubenlgcher.
abgeschnitten, wenn der Lappen in seiner d&ufleren Form fertig ist. Das in den
Lappen g eingebohrte Loch ¢ dient zum Einleimen des Zapfens ¢ der Kernmarke k.

Fiir Lappen ¢ und Kernmarken & ist die Papierfuge genau Mitte, da nach
dem Sprengen der Papierfuge alle Teile genau sym-
metrisch sein miissen.

Abb. 109 zeigt die Verstirkung m fiir die ldnglichen
Schraubenlécher, die
ebenfalls besonders, eben- f
so wie Kernmarken p, 7
ausgearbeitet und ange- {
setzt werden. 5 el

Abb. 110 zeigt, wie | _ : I
die oberen Rippena, mit = ¢
den seitlichen Rippen a, A 111 Kernkuten o den Schruuben:
zZusammen verbunden
werden: sie werden bei o stumpf zusammengestoBen und erhalten ihre Ver-
bindung durch die eingeleimte Ecke », die wieder auf 35 mm Radius ausge-
arbeitet wird.

Abb.111 zeigt den zweiteiligen Kernkasten zu den Kernen p (Abb. 109).

Da die Lebensdauer eines zweiteiligen Modells nicht sehr lang ist, miissen alle

Abb.110. Rippenverbindung.
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Zusammenst6Be (StoBfugen) gut geleimt und verschraubt werden; erst wenn das
Modell iiberall verputzt ist, werden die angegebenen Kanten abgerundet.

E. Modelle verschiedener Teile.

Kesselflansch (Abb.112u.113). Abb.112 Werkstattzeichnung. Abb.113/I Modell.
Es setzt sich zusammen aus dem Flansch ¢ und den Naben 4 und B mit an-
gedrehten Kernmarken d und e. Da der Flansch C in der gekriimmten Form

Abb. 112. Kesselflansch.

nicht gedreht werden kann, verfihrt man
wie folgt:

Man verleimt ein Stiick Holz, 310 mm im
Quadrat, mit Papierfuge und 226 mm dick
{Abb.113/II), trigt die Mittellinie D scharf
auf und setzt das Mittel des Radius von
550 mm 250 mm tiiber der Mittellinie D ein,
reifit die beiden Radien von 550 und 570 mm
an, schneidet beiderseits von Richtung G
und H ein, aber nicht durch, sondern 1af3t
noch As35 mm stehen. Ist dieses geschehen,
wird der Klotz 310 mm im Durchmesser auf
der Bandsége rundgeschnitten und nachher
auf der Drehbank auf 300 mm abgedreht.

Nach dem Abdrehen werden die stehen-
gebliebenen 35 mm von Hand mit der Schweif-
sage durchgeschnitten, die Flichen K und L
sauber bearbeitet, die Mittellinie D rund herum iibertragen und die Papierfuge
gesprengt.

Bei den beiden Naben 4 und B wird in gleicher Weise verfahren: man ver-
leimt ein Stiick Holz (Abb.113/IIT) 60 mm Quadrat mit Papierfuge, iibertrigt
auch hierauf genau die Mittellinie D und iibertrigt sich hierauf mit Pauspapier
die beiden Radien an Hand des Modellaufrisses (Abb.113/I). Dann schneidet man
wieder beiderseits der gekriimmten Fliche ein, jedoch nicht durch, und schneidet
ebenfalls an den Stellen G-G ein fiir die Gesamtlinge der Naben, die dann, wie
gestrichelt angegeben, gedreht werden. Nach dem Drehen wird auch hier die
Papierfuge gesprengt, die Nabenhilften 4 und B abgeschnitten, auf die Mitte
der halben Flanschen C aufgesetzt, und zwar so, daB die Mitten D genau auf einer
Fliche liegen. Die beiden Modellhilften O und P (Abb. 118/I) werden dann auf-
einandergediibelt. K-E Teillinie des Modells ; Modellhalfte O kommt in den Unter-
kasten, Modellhilfte P in den Oberkasten.

Schlittenfiihrung (Abb. 114...116). Abb.114/I Werkstattzeichnung. Abb.114/I1
Modellaufrif, Abb. 115 Modellaufbau.

Abb. 113. Modellzusammenbau nach Abb.112.
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Das Modell setzt sich zusammen aus Platte @ (Abb.115), den beiden Leisten b,
der Leiste ¢, der Leiste d, der losen Leiste f, auf einer Seite angepaft an die Schrage
der Leiste ¢, auf der anderen Seite im Winkel von 30° zur Grundfliche angestoBen,
sowie aus den beiden Scheiben e. Im Vergleich der Mafle von Abb.114/I und II

findet man die Bearbeitungszu-
gabe. Beim Aufbau nach Abb.115
schneidet man sé@mtliche Teile
statt 406 mm auf 407 mm, um,

=13 =308 a0
o

Abb. 114. Schlittenfiihrung. )
I. Werkstattzeichnung. II. Modellaufri8. Abb. 115. Modellaufbau zu Abb. 114.
wenn alle Einzelteile aufeinandergeleimt sind, sie zusammen bestoBen zu konnen.
Abb.116/I zeigt das Modell eingeformt, Leiste f bleibt am Modell lose. Beim
Aufstampfen des Modells werden die beiden Ansteckstifte g (Abb.114/II) vorher
herausgezogen, so daB die Leiste lose liegt. Abb.116/11
zeigt den Oberkasten abgedeckt und gewendet,
die Leiste f liegt also frei und kann glatt abgezogen
werden.
Windkessel (Abb.117...120). Abb.117 Werk-
stattzeichung. Abb.118 ModellaufriB. Auch hier
ist die Hauptkernmarke von 90 mm Durchmesser
ziemlich lang, um dem Kern eine gesicherte Auf-
lage zu geben, da er nur noch eine seitliche Lage-
rung in dem 25-mm-Stutzenkern hat.
Abb.119 Modellauf-
bau: Das Modell ist
zweiteilig und setzt sich
zusammen aus dem
Hauptkorper @, zwei-
teilig und gediibelt, dem
in a eingedrehten ovalen
Flansch ¢, dem Stut-
zen b mit einem Diibel
und dem in b eingedreh-
ten ovalen Flansch d.
Beim Zusammenbau
des Modells wird erst
die eine Modellhilfte
Abb. 116, genau auf einer gera- Abb.117. Windkessel.
Eingeformtes Modell Abb. 115. den Platte zusammen-
geleimt und auf dieser Modellhdlfte wird dann die andere Hailfte ver-
leimt.
Abb. 120 zeigt den Kernkasten. Er setzt sich zusammen aus dem Langsteil a,
dem ausgedrehten Oberteil & und dem seitlichen Stiick ¢. b wird an a angeleimt
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Abb. 118. Modell zu Abb. 117. Abb. 119. Modellaufbau zu Abb. 118.

Abb. 120. Kernkasten zu Abb.118. Abb. 121. Seilrolle.

und verschraubt, ¢ angeleimt und durch die beiden-Ecken & gehalten. e sind Ver-
stirkungsbretter.
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Die im Kernkasten befindlichen 4 Rippen f miissen lose bleiben, damit der
Kern sich aus dem Kernkasten heben lait. Da nun diese Rippen genau sitzen
miissen, also sich nicht verstampfen diirfen, mufl man sie im Kernkasten ein-
lassen, und zwar so, dafl sie sich leicht mit dem aufgestampften Kern aus dem
Kernkasten abheben (s. Abb.120/II). Da nun der Kernmacher bei einem Kern
von 90 mm Durchmesser schlecht an die Leisten f herankommen und beim Auf-
stampfen die Ansteckdiibel schlecht lésen kanny wird er zwei halbe Kerne machen
und die beiden Hélften zusammenschwirzen.
Weil der Kern nach oben in der Form frei
hingt und die Kernmarke auch nicht iiber-
mafig lang sein soll, muB der Kern in seinem
oberen Ende gestiitzt werden. Das Modell
1468t sich, da zweiteilig, sehr gut formen, je-
doch sind die beiden Flanschen ¢ und d
(Abb. 118) entsprechend verjiingt zu halten.

Seilrolle (Abb.121...125). Abb.121/1
Werkstattzeichnung, Abb.121/II Modellauf-
rif. Das Modell ist zweiteilig und zum

Dreiteiligformen
eingerichtet.
DasModell setzt
sich aus den Tei-
len 4 und B (Abb.
122) zusammen,
die mit Falz in-
einandergefiihrt
sind. Jede Hilfte
wird aus einem
festen Bodenaund
sechs aufeinander-
geleimten Ringen
1...6 aufgebaut
(0), die wieder aus
Abb.122, Autbau des Haupt- )¢ Sechs Segmen-
korpers zu Abb. 121 I1I. ten bestehen, die
gegeneinander
versetzt werden (D). Die Durchmesser der Ringe 1 ... 6 richten sich genau nach
dem Modellaufri unter entsprechender Zugabe zum Aus- und Abdrehen. In
jeder der Modellhélften 4 und B ist eine Nabe mit vier Rippen (Abb. 123 I... II).
Nabe £ (I) hat einen Vorsprung, der als Fiihrung in Modellhilfte 4 dient,
Nabe F (II) einen Vorsprung fiir B. Der Durchmesser der Naben ist verjiingt,
ebenso die Dicke der vier Rippen a, b, ¢ und d (III). Die Kernmarkenlingen G
der Naben sind verschieden; die lingere von E ist fiir den Unterkasten, die
kiirzere von F fir den Oberkasten.

Der Kernkasten (Abb.124) setzt sich aus den Teilen a, b, ¢, d zZusammen. Die
beiden duBeren Enden ¢ entsprechen den beiden Kernmarken am Modell Abb. 121 /II.
Der Kernmacher braucht also in diesem Falle die beiden Kernenden nicht nach-
zufeilen.

Abb. 125 zeigt das eingestampfte Modell. Das Einformen geht wie folgt vor
sich: Modellhilfte 4 wird in einem falschen Bett im GieBereiboden eingeformt,
d. h. man gribt die Modellhilfte 4 bis an die obere Fliche b des Seilkranzes ein,

Abb.128. Naben zu Abb. 121 II.
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setzt den Unterkasten U auf, stampft ihn voll und hebt ihn mit der Modellhéilfte A
vom Boden ab, wendet ihn, setzt Modellhdlfte B und den mittleren Kasten M
auf und stampft diesen bis an den oberen Rand @ des Seilkranzes auf, wobei die
Rundung schrig angeschnitten wird. Dann wird der Oberkasten O aufgesetzt
und vollgestampft, wobei EingufBltrichter H und Steigtrichter G' angeschnitten
werden. Das Ausheben des Modells geschieht auf folgende Art: Oberkasten O
wird abgehoben, Modellhilfte B mit Nabe F aus dem mittleren Kasten M heraus-

Abb. 124. Kernkasten zum Modell Abb. 121/IL.

genommen und nachdem die beiden Kasten po-

liert, der Oberkasten O wieder aufgesetzt und Abb. 125,

gewendet, so daBl Unterkasten U nach oben zu Tiingestatpftes Modell zu AbD. 124/IT.
liegen kommt. Dann wird dieser abgehoben und Modellhélfte 4 mit Nabe £ aus
dem mittleren Kasten M herausgenommen und ebenfalls gieBfertig gemacht.
Unterkasten U wird nun wieder aufgesetzt und wieder gewendet, so daBl Ober-
kasten O wieder nach oben zu liegen kommt. Zum Einsetzen des Bohrungskernes,
der im Kernkasten (Abb.124) aufgestampft ist, muB Oberkasten O abermals
abgenommen werden.

Rippenmodelle fiir Form- und PaBstiicke (Abb.126...128). Bei einzelnen
Stiicken wird man oft Wege suchen miissen, um die Modellkosten zu verringern.
Zuweilen werden sog. Lehmmodelle mit Schablone ge-
zogen und etwaige Stiitzen und Flanschen in Holz
angefertigt und auf dem Lehmmodell befestigt. Aber
auch diese Lehmmodelle sind teuer, da das Auflegen
der Wandstirke auf den gezogenen Kern durch Lehm-
deckel und ihre Befestigung sehr zeitraubend ist. Ein
weitaus billigerer Weg ist die Anfertigung sog. Rippen-
oder Skelettmodelle (Giiteklasse III), wie sie einzelne
Sonderfirmen schon seit Jahren im Bedarfsfalle bauen.

Abb. 126 zeigt ein PaBstiick, das vielleicht nur ein-
mal gebraucht wird.

Abb. 127 zeigt das Rippenmodell dazu. Es ist zwei- Abb. 126. PaBstiick.
teilig, und jede Halfte setzt sich zusammen aus dem
Boden J, den 1/, Scheiben €, den Flanschen 4 und den Kernmarken D. Die
aufgesetzten Scheibenhilften ¢ haben einen Radius gleich dem des &dufle-
ren Rohrdurchmessers, die Zwischenriume B zwischen den halben Scheiben
werden ausgestampft und oben abgestrichen, so da man es mit einem voll-
wertigen Ersatzmodell zu tun hat. Abb.127 zeigt das Kernbrett 4 und die-
Schablone B zum Ziehen der halben Kerne. Da die Schenkel des Kriimmers un-
gleich lang sind, muB der halbe Kern %, auf der Seite @,, der andere halbe %,
auf der Seite a; von 4 gezogen werden. Die Hélften &, und %, werden mit Lehm
aufeinander befestigt und bilden den Xern. Die beiden Punkte G zeigen dem
Kernmacher an, wie lang er den Kern zu machen hat.

Lower, Modelltischlerei. ’ 4
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Ein Rippenmodell ist ganz bedeutend billiger als ein regelrechtes Holzmodell;
hinzukommt, daB sich iiber ein derartiges Modell mehrere Formen aufstampfen
lassen; Rippenmodelle lassen sich fiir alle Arten Rohre anfertigen.

Kriimmer 200mm 1. W. (Abb.129...133).

Abb.129 Werkstattzeichnung.

Abb.130Modell. Die Teilung des Modells liegt auf der Linie 1-1. Es setzt sich zu-

Abb.127. Rippenmodell zu Abb. 126.

sammen aus dem Mittelstiick A4, den beiden
Flanschen B und den beiden Kernmarken C.
Die an den Flanschen B schraffierten Stellen
bilden die Bearbeitungszugabe.

Abb 128, Kernbretter zu Abb, 127.

Abb.131 Aufbau der beiden Halften A ; jede Halfte wird aus den drei Dickten
a, b, ¢ aufeinandergeleimt, wobei man die obere Dicke ¢ gréfier macht, um eine
breitere Aufleimfliche zu erhalten. Die Mittellinie von @, b und c¢ liegt im Radius
von 490 mm. Die beiden Modellteile werden aufeinandergediibelt.

B: 4/2 Flanschen mit angedrehter Hohlkehle.
Man verleimt zwei volle Scheiben von 340 mm
Durchmesser, gesperrt, also in drei Dickten
kreuzweise, dreht die beiden Flanschen und
schneidet sie nachher in je zwei Teile, wobei
der Sageschnitt allerdings verloren geht. Die
Scheiben wiaren also beim Zusammensetzen un-
rund, wenn man nicht das, was durch Aufschnei-
den und Fiigen verloren geht, wieder aufleimte.

Um nun nicht auf
jeder Halfte auf-
leimen zu miis-
sen,verfahrt man
wie in Abb. 77:
man  schneidet
jede Scheibe so
weit neben den

Abb.129. Kriimmer 2001 W. MittelriB durch,
daB eine Halfte

Abb. 130. Modellaufri zu Abb. 129.

nach dem Verputzen noch genau bis zur Mitte geht. Auf die anderen Halften
muB man dann so viel aufleimen, daB das Scheibenmittel wiedergewonnen

wird.

C: 4/2 Kernmarken. Man leimt zwei Scheiben von A 210 mm Durchmesser
und & 80 mm Dicke mit Papierfuge zusammen, dreht sie nach eingeschriebenen
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MaBen und sprengt nach dem Drehen die Papierfugen, so dal man 4/2 Kern.
marken erhélt.

Die erste der beiden Modellhilften wird auf einer geraden Platte zusammen-
gesetzt, indem man die beiden halben Flanschen B beiderseits des halben Mittel-
stiickes 4 anleimt und verschraubt und auf gleiche Weise die halben Kernmarken
an die halben Flanschen setzt. Die so verleimte Modellhilfte wird herumgelegt
und auf ihr die andere Hilfte ver-
leimt. Die Ausarbeitung der halben

Abb. 131, Modellaufbau. Abb. 132. Ziehen der beiden Kernhilften.

Mittelstiicke A geschieht von Hand und nach Schablone, und zwar vor dem Ver-
leimen bzw. Zusammensetzen der beiden Modellhalften.
Zum Herstellen des Kernes bieten sich zwei Moglichkeiten: entweder man
zieht zwei halbe Kerne mit Schablone oder aber man fertigt einen Kernkasten an.
Abb. 132/1 zeigt Kernbrett g und Zugschablone d zum Ziehen des Kernes. d hat
Fithrung durch Falz an der Kante @, von Brett g. ¢ hat innen einen 40 mm
kleineren, auBlen ei-
nen 40 mm grofe-
ren Radius als der
Kern. Abb.1321I
zeigt einen halben
aufgezogenen Kern
im Schnitt. Die bei-
den so hergestellten
Kernhilften wer-
den aufeinanderge-
schwirzt und bilden
den ganzen Kern. i Abb. 133. Kernkasten zu Abb. 130.
Bei einem gleich-
schenkligen Kriimmermodell kann man beide Hilften auf einer Seite ziehen,
also auf Seite b oder ¢; anders bei einem ungleichschenkligen Kriimmermodell:
hier miissen beide Seiten des Kernbrettes benutzt werden, da man zwei gleiche
Kernhilften nicht wenden kann, wenn die Schenkel ungleichmifig sind. Es mufl
dann der halbe Kern auf Seite b und die andere Hélfte auf Seite ¢ gezogen werden.
Schabloniert werden Kerne in der Regel nur bei Einzelabgiissen, um die teuren
Modellkosten fiir den Kernkasten zu sparen.
Abb.1331 zeigt einen Kernkasten zur Herstellung des Kernes. Die beiden
halben aufeinandergediibelten Mittelstiicke 4 entsprechen der Gesamtlinge des
4*
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Modells nach Abb. 130, abziiglich der Bearbeitungszugabe. Die vier halben Kern-
kastenteile B sind Kernmarkenlinge am Modell zuziiglich der Bearbeitungszugabe
an den Flanschen. Die beiden halben Teile A werden von Hand nach Schablone
ausgearbeitet, je 2 Teile von B mit Papier verleimt und auf der Drehbank aus-

gedreht.

Abb. 134. Sohlplatte.

Abb. 133/II zeigt den sparsamen Aufbau der beiden Kernkastenmittelstiicke 4.
Die beiden Bretter C dienen zur Verbindung der Teile A und B.

Sohlplatte (Abb. 134...137). Abb. 1341 und ITI Werkstattzeichnung, Abb.134/II
Modellaufri. Es gentigt ein halber ModellaufriB, da das Modell symmetrisch ist.

Abb. 135. Einzelteile zu Abb.134/II,

Abb. 135 Einzelteile zum Modellaufbau.
Das Modell setzt sich zusammen aus
der Platte ¢ und dem Rahmen b, be-
stehend aus 2 Lang- und 2 Querleisten.
b wird auf @ aufgeleimt, und dann
werden von den vier Seiten die 3 mm
Schriage abgehobelt. Fiir den weiteren
Aufbau ist es unbedingt erforderlich,
die beiden Mittellinien M -M und M,-M,
(Abb.134) zu ilibertragen. Rahmen c,
bestehend aus je zwei Lang- und Quer-
leisten (Abb.135), wird genau auf
Lang- und Quermitte auf Platte a
aufgeleimt, und auBen um den Rahmen

herum wird eine kleine Lederhohlkehle von 5 mm gezogen. d und e Keilleisten.

Abb. 136. Modell eingeformt.

Abb.187. Kernkasten zum Kern 2.

Leiste e bleibt wegen des Formens lose. Fiir die 2 Schraubennocken f bendtigt
man ein Stiick Holz von A~ 150 mm Linge, 60 mm Breite und 30 mm Hghe.
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Vom Nockenmittel aus wird die Kurve 1-1 (Abb. 135), die der duBeren Form der
Keilleiste d entspricht, angezeichnet und von beiden Seiten etwas, der Kurve
nach, eingeschnitten ; der iiberspringende Teil 2 dient dann zum Einspannen beim
Ausarbeiten des Nocken und wird erst nach dessen Fertigstellung entfernt.
g zwei Kernmarken. Der angedrehte Zapfen dient zur Befestigung der Kern-
marke an den Nocken f. kzwei Kernmarken zum Einlegen der Schlitzkerne.
+ zwei Verstirkungsplatten, eingepaft in den Rahmen b nach Modellaufrif3.

Abb. 136 Modell eingeformt. Leiste e bleibt beim Ausheben des Modells sitzen
und wird nachtréiglich ausgehoben. Xernmarke % dient als Fithrung von Kern A
Abb.134/1T).

AbschluBring (Abb. 138...141). Abb. 138 I Werkstattzeichnung. Abb. 138 II
Modellaufri. Das Modell setzt sich zusammen aus dem Hauptkorper a, dem lose am
Modell angesteckten Ringbd und der Kernmarke ¢. Das Modell ist nur auf einer
Seite mit Kernmarke versehen, der Kern wird also im Oberkasten nicht gefiihrt,

Abb. 138. AbschluBring. Linke Halfte: Schnitt Abb. 139. Verleimung des Haupt-

durch das GuBstiick, rechte Halfte: ModellaufriB3. koérpers Abb. 138 II und Kernmarke.
wir haben einen ,,glatten‘ Oberkasten. Da der Modellteil ¢ nach dem Oberkasten
zu im Durchmesser 2 mm grofler gehalten ist und der Radius von 42 mm ein-
gehalten werden muf}, wird das Radienmittel um 1 mm weiter nach auflen gesetzt,
was der Verjiingung entspricht.

Abb.1391 Aufbau des Hauptkor-

pers a. Er wird als Hohlkérper verleimt

Abb. 140. Loser Modellring zu Abb. 138 II. Abb. 141. Herstellung des Kerns.

und setzt sich nach Abb. 139 zusammen aus dem Boden 1, in den ein Falz eingedreht
wird fiir den Ring 2, der eingeleimt wird. Hierauf bauen sich die Ringe 3, 4, §
und 6 nach den eingeschriebenen Maflen auf. Deckel 7 wird auf Ring 6 aufgeleimt,
wodurch der Hohlkérper geschlossen wird. Abb. 139 II Unterkasterkernmarke, gut
verjiingt gehalten, mit Ansatz. Sie wird bei der Bearbeitung auf der Drehbank in
Korper @ eingefalzt, so daf sie mit ihm genau rund l4uft.
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Abb. 140 T loser Ring b. Er wird aus drei Ringen zu je sechs Segmenten ver-
leimt, um Kurzholz bei diesem schwachen Ring zu vermeiden. Er bekommt
einen inneren Durchmesser gleich dem Falzmafi am Teil @. Er mufl in einzelne
Teile geschnitten werden (Abb. 140 II), damit er nach dem Ausheben des Modells
eingezogen werden kann. Man schneidet ihn besser nach 1-1 statt nach 2-2; das
Einziehen geschieht in der Pfeilrichtung.

Abb. 141 zeigt den mit Schablone aufgedrehten Kern. Einen Kern dreht man
nur dann auf, wenn es sich nicht um Massenartikel handelt; also bei Einzelabgiissen.
Man hat es dann mit einer Kerneinrichtung der Modellgiiteklasse IIL zu tun.

Die Kernschablone setzt sich zusammen aus dem Kernbrett 4 mit ange-
schraubtem Zapfen D und Winkel E, sowie aus dem Boden B mit Leisten F.

Kernbrett A besteht aus zwei iibereinander geplatteten Brettern, Dorn D
ist nach unten um 5 mm verjiingt und fithrt sich mit einem kleinen Zapfen d
in der Platte B. Winkel £ soll sorgen, da beim Umziehen die Schablone stets
winklig zur Platte B steht; Kern C wird aus Lehm hergestellt, da ein Sandkern
sich schlecht aufdrehen 14Bt. Kime dieser Abschlufiring als Massenartikel in
Frage, so wire zu empfehlen, ein eisernes Modell ohne Kern herzustellen und den
Metallring (Abb. 140) ebenfalls anzustecken; ferner miiite auch der innere Vor-
sprung d als loser Ring behandelt werden wie bei Abb. 138 I punktiert. Als
Naturmodell wird das Modell entgegengesetzt geformt: der innere Ballen bleibt
im Unterkasten sitzen, der Oberkasten nimmt den losen Ring b mit, beide Ringe
b und d werden seitlich abgezogen.

Buchdruckerei Otto Regel G.m.b.H., Leipzig.
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