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VYorwort zur zweiten Auflage.

Das seit Frscheinen des zweiten Bandes (Betriebstechnik) der 1. Auflage dieses
Handbuches verstrichene Jahrzehnt hat auf den behandelten Gebieten so zahlreiche
Fortschritte und so tiefgehende Neuerungen gebracht, daB es unméglich wurde, neben
einer Darstellung der &lteren bewihrten Verfahren und Einrichtungen in einem einiger-
mafBen noch handlichen Buche auch nur der wichtigeren der neuen, ihrer Bedeutung
entsprechend, zu gedenken. Daher wurde der umfangreichste Abschnitt, das Formen
und Gieflen, abgetrennt und daraus ein besonderer Band gebildet, dessen alleiniger
Verfasser Gieflerei-Direktor a. D. C. Irresberger ist.

Hatte frither der Zwang auf den Gebieten der Formerei zu scharfer Auswahl des
Stoffes und zu Zusammendrangungen gefiihrt, die nicht am wenigsten vom Verfasser
und vom Herausgeber selbst unliebsam empfunden wurden, da sie mitunter die Klar-
heit der Darstellung zu beeintrachtigen drohten, so konnte auch dieses Mal das vielleicht
erstrebenswerte Ziel, jedes Arbeitsverfahren, jede GuBwarenart und jede Hilfsmaschine
von einiger Bedeutung zu bringen, nicht erreicht werden; ein erheblicher Teil der auf
Ansuchen von Einzelnen wie von Werken zur Verfiigung gestellten Unterlagen muBte
aus Raumriicksichten in kurzer Form abgetan werden, wahrend auf die Behandlung
nicht streng zum Formen und GieBen gehoriger Gebiete an dieser Stelle iiberhaupt ver-
zichtet wurde.

Die der 1. Auflage zuteil gewordene eingehende und — was dankbar anerkannt
wird — auch durchaus wohlwollende Kritik hat manche wertvolle Anregungen und
Hinweise gegeben, deren Befolgung wesentlich zur Ausgestaltung des vorliegenden Bandes
beigetragen hat. Alle Abschnitte wurden griindlich iiberarbeitet und unter Beriicksichti-
gung der einschliagigen Neuerungen zum Teil erheblich erweitert. Besonders sei in dieser
Richtung auf die Fortschritte in der Herstellung von KunstguB und von GrofguB}, in
der Formerei von Walzen und Zylindern und auf die zusammenfassende Abhandlung
iiber StahlguB hingewiesen. Zu dem sicher noch nicht zu Ende gekommenen Ausbau
der Riittelformmaschinen traten die vollig neuen KErscheinungen der Schleuderform-
maschine und der Schleuderguflimaschine.

Allen, die, sei es durch Ratschlige oder Winke, sei es durch Uberlassung von Unter-
lagen, geholfen haben, den Weg zu ebnen und zu erleichtern, sei hierfiir wirmster Dank
ausgesprochen.

Moge der vorliegende Band eine gleich freundliche Aufnahme finden, wie sein Vor-
ganger und in Schule und Praxis dem Lernenden und Suchenden gute Dienste leisten.

Salzburg,

ma' N., im Dezember 1926.

C. Irresberger.

C. Geiger.
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Einleitung.

I. Einfiihrung.

Allgemeines.

Ein Gufistick wird erstellt durch Fiillung eines seiner Gestalt entsprechenden Hohl-
raumes mit flissigem Metall. Da die meisten Metalle nach ihrer Erstarrung weniger Raum
einnehmen als im fliissigen Zustande, so mufl der zu fiillende Hohlraum um das Mal
der Schrumpfung oder Schwindung grofler sein als das GufBstiick. Die einen solchen
Hohlraum bildende. Umwandung bezeichnet man als GuBform oder kurz als Form.
Formen, die wiederholt benutzt werden konnen, heilen Dauerformen. Man unter-
scheidet Sand- oder Masse- und Metalldauerformen. Die ersten bediirfen nach
jedem Abgusse einer mehr oder weniger griindlichen Ausbesserung ihrer Oberflachen,
wahrend die zweiten Hunderte, ja Tausende, bei entsprechender Kiihlung selbst Zehn-
tausende von Abgiissen ohne Beschiddigung aushalten und darum auch bleibende
Dauerformen genannt werden. Sie bestehen fiir Grau- und StahlguBstiicke aus
GuBeisen oder aus Stahl. Fiir Giisse von Metallen mit wesentlich niedrigerem Schmelz-
punkte gibt es bleibende Dauerformen auch aus Bronze, Messing, Lava, Schiefer, Gips,
Holz und anderen Stoffen.

Die weitaus iiberwiegende Menge aller Eisen-, Stahl- und Bronzegiisse wird in Formen
bewirkt, die fiir jeden Abgul neu hergestellt werden miissen. Die vom Metall beriihrten
Oberflachen dieser Formen bestehen aus Sand, Masse oder Lehm, wonach man Sand-,
Masse- und Lehmformen unterscheidet. Sandformen werden entweder im urspriing-
lichen, feuchten oder im getrockneten Zustande abgegossen. Danach unterscheidet man
NafB- oder Griinformen und Trockenformen. Masse- und Lehmformen miissen vor
dem Gusse stets getrocknet werden. Eine Verbindung von Dauerform und einmal benutz-
barer Form findet bei der Verwendung von GuBschalen oder Kokillen statt. Eiserne
GuBschalen werden in Sand-, Masse- und Lehmformen eingelegt, um an den betreffenden
Stellen raschere Erstarrung des fliissigen Metalles, Verdichtung oder auch Hirtung zu
bewirken. Die aus Sand oder Lehm bestehenden Teile solcher Formen miissen fiir jeden
GuB} neu ausgefithrt werden, wogegen die eingelegten GuBschalen wiederholt verwendet
werden. Schalen, die bis zur Abkiihlung unter Rotglut am GuBstiick liegen bleiben,
bewirken im allgemeinen eine Hartung des an ihnen liegenden Teiles. Dagegen tritt
nur eine Verdichtung ein, wenn die Schale noch bei heller Rotglut des Stiickes entfernt
wird, oder wenn die Warme des GuBstiickes ausreicht, um auch die Schale bis zur hellen
Rotglut zu erhitzen. Durch Schalen in gréBerem Umfange absichtlich gehirteter oder
verdichteter GuB8 wird Hart-, Schalen- oder KokillenguB genannt.

Weiter unterscheidet man zwischen offenem und geschlossenem GuB oder richtiger
zwischen offenen und geschlossenen GuBformen. Bei ersteren findet nach oben
eine Begrenzung des GuBstiickes nur durch den Spiegel des zur Ruhe gekommenen
Metalles statt, wiahrend geschlossene Formen auch nach oben durch Formstoffe begrenzt
werden.

Der offene oder geschlossene, den Formen das fliissige Metall zufiihrende Kanal
heilt EinguB. Senkrechte Eingiisse werden Trichter und deren wagerechte oder schrage

Geiger, Handbuch IT, 2, Aufl. 1
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Verbindungen mit der Form Laufe und Anschnitte genannt. Die GubBformen werden
ferner in HerdgufBi-, KastenguB- und in freie Formen eingeteilt. HerdguBformen
entstehen durch Bildung einer offenen Form auf einem GieBherd oder Herd genannten
Sandbette, das meist in der Nahe der Kuppelofen hergerichtet ist. Kastenformen werden
solche Formen genannt, bei denen der Formstoff ganz oder doch an den Seiten von festen,
meist aus GuBeisen oder Holz bestehenden Wanden umschlossen und, zusammengehalten
wird. Die freien Formen werden noch geschieden in wirklich freie Formen und in
Bodenformen. Wirklich freie Formen werden meist in festen, Abschlagkasten genannten
Rahmen hergestellt, die noch vor dem Abgusse, gleich nach Fertigstellung der Form,
von dieser entfernt werden. Wird zur Erstellung einer Gufform eine Grube im Boden
der Gieflerei ausgehoben, um eine kastenlose Form aufzunehmen, so entsteht eine freie
Bodenform. Die GubBform kann dann in der Grube selbst erstellt werden, so daB die
Grubenwande die Form unmittelbar zusammenhalten, oder es kann eine ohne Formkasten
erstellte freie Form in eine solche Grube gestellt und dort ringsum fest eingestampft
werden. Als Bodenformen bezeichnet man auch Formen, die im Gegensatz zu den
auf Arbeitstischen hergestellten, Bankformen genannten Gufformen auf dem Boden
der GieBerei erstellt werden. Formen, die in reiner Handarbeit ausgefithrt werden,
ohne dafl bei ihrer Herstellung ein Hebezug benstigt wurde, werden als Handfor men
bezeichnet im Gegensatz zu den mit Hilfe eines Hebezeuges fertig gestellten Kran-
formen und den mit sonstiger mechanischer Hilfe
hergestellten Formmaschinen- oder Maschinen-
formen.

Eine weitere Einteilung der Gufformen erfolgt
nach gewissen zu ihrer Erstellung benutzten Hilfs-
mitteln. Wurde die Form erstellt durch den Abdruck
eines Modells in Formstoffen, so spricht man von
Modellformerei, im Gegensatz zur Lehren- oder
Schablonenformerei, bei der die Form durch Drehen

Abb. 1. Kernmarken a und einer Lehre (Schablone) um eine feststehende Achse oder
Kernlager b. durch Ziehen von Lehren langs gerader, bzw. gebogener
Fithrungen hergestellt wird, und der Kernformerei,

bei der man die GuBform aus einzelnen Kernstiicken zusammensetzt.

Jede GuBform bildet die duflere Begrenzung eines werdenden GuBstiickes. Sehr
viele GulBstiicke sind aber hohl oder haben doch Locher, die schon beim Gusse ausge-
spart werden miissen. Die hierfiir verwendeten Gebilde nennt man Kerne?). Es geniigt
z. B. nicht, nur die dullere Form eines Rohres herzustellen, auch sein Inneres mufl geformt
werden. Zu diesem Zwecke wird ein aus Formstoff angefertigter zylindrischer Kern von
entsprechendem Durchmesser in die Form eingelegt. Der Kern braucht Stiitzpunkte, Auf-
lager. Um sie zu schaffen, wird das Modell an beiden Seiten etwas verlangert (Abb. 1).
Diese Verlangerungen heilen am Modell und am Kern Kernmarken (a), in der Form
Kernlager (b).

Der Former und sein Beruf.

Das Gebiet der Formerei ist allméhlich so umfangreich geworden, dal es keine
Former oder GieBer gibt, die das ganze Fach beherrschen. Solche Leute waren viel-
leicht noch vor 60 Jahren zu finden, wo einzelne GuBwerke alle bekannten GuBarten
herstellten, bei der heutigen Zergliederung und Entwicklung der Formerei ist eine
aoch nur einigermafen allumfassende Handwerksausbildung ausgeschlossen. Es gibt
heute Sand-, Lehm- und Masseformer; Poterie-, HandelsguB-, Ofen-, Badewannen-,
BaugufB-, Rohr- und Formmaschinenformer; Eisen-, Stahl-, Temperguf- und Bronze-
former und noch viele andere Sonderformer, die alle noch in mancherlei Unterarten
eingeteilt werden konnen.

1) Niheres s. 8. 17 u. f.
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Die Teilung des Arbeitsgebietes brachte zwar eine erhohte Kunstfertigkeit auf
jedem Gebiete mit sich, anderseits sind aber auch die Anforderungen an den Guf
sowohl beziiglich vielgestaltiger Formen, als auch beziiglich seiner technischen Eigen-
schaften so gestiegen, dafl die Gefahr von Fehlgiissen nicht geringer geworden ist, als
sie es zu unserer Vorviter Zeiten war. Man beachte in einer beliebigen GieBerei, wie
jeder Former das Auspacken seines Gusses aus den Formstoffen mit Spannung verfolgt,
wie er jedes Stiick sorgfaltig abklopft und prift und erst nach griindlichster Unter-
suchung sich seines Erfolges freut. Haufig ist auch dann noch seine Freude verfriiht,
denn die folgende Bearbeitung kann noch bis dahin unsichtbare Mangel zutage bringen,
die das GuBstiick unbrauchbar machen. Bei jedem Stiick hat der Former bis zum
letzten Augenblick die Sorge, seine Arbeit konnte vergeblich gewesen 'sein. Diese Sorge
begleitet ihn trotz des Bewulltseins, seine Pflicht getreulich erfiillt und alle Moglichkeiten,
die zum Qelingen oder MiBllingen des Werkes hiatten beitragen konnen, gewissenhaft
beachtet zu haben.

Es ist oft sehr schwierig, die Ursache des MiBllingens eines Gusses unzweifelhaft
festzustellen. Der Grund kann im Eisen, in seiner Behandlung durch den GieSer
(Former), in der Anordnung der Eingiisse und Steiger, in den Formstoffen, in Hand-
werksfehlern des Formers, in Storungen der Form durch AnstoBen und in vielen unbe-
rechenbaren Zufallen liegen. In gar nicht allzu seltenen Fillen ist eine einwandfreie,
unbestreitbare Feststellung iiberhaupt nicht méglich. Gelingt aber dann dem Former
ein zweites, drittes und weiteres unter denselben Umstdnden hergestelltes Stiick,
so wird er selbst sich vielleicht innerlich eine gewisse Schuld am ersten Fehlgull zuschreiben,
nur innerlich, denn das Zugestéindnis eigenen Verschuldens in zweifelhaften Fallen ist
eine nur ganz ausnahmsweise zu erlebende Seltenheit. Um so iiberzeugter werden ihm aber
seine Oberen nun die Schuld zuschieben — und dabei recht oft Unrecht tun.

Die Ursache auch solcher Fehlgiisse liegt viel haufiger, als gemeinhin angenommen
wird, an wunserer noch unvollkommenen Kenntnis mancher beim Zustandekommen
eines GuBstiickes sich abwickelnder Vorgénge, als an persénlichen Fehlgriffen der beteiligten
Ingenieure, Meister, Former oder Handlanger. Jeder gereifte Giefereimann hat schon
Zeiten erlebt, in denen eine Arbeit trotz aller Miithen und Sorgen nicht gliicken wollte,
neue Arbeit sowohl, als auch bekannte bis dahin immer gut vonstatten gegangene. Nach
langer Miihe wird dann endlich irgend ein unvermuteter Fehler entdeckt oder eine neue
Erfahrung gewonnen, und dann wird wieder erfolgreich weiter gearbeitet. Oft aber
schwinden MiBerfolge von selbst, ohne dafi die Ursache ihres Einsetzens und Aufhorens
ergriindet werden konnte. Derartige Erlebnisse treffen nicht nur junge oder einseitig
vorgebildete Leute, auch der erfahrene, vielseitig ausgebildete und auf der Hohe seines
Faches stehende Gieflereimann kann sich ihnen nicht immer entziehen. Die GieBerei-
wissenschaft, von der vor dem Krieg!) gesagt werden muBte, sie stecke trotz aller
bereits errungenen mannigfachen Erkenntnisse noch in den Kinderschuhen, hat seither
weitgehende Entwicklung und Vertiefung erfahren; wurde doch in dem verstrichenen
Jahrzehnt gar manches Dunkel gelichtet. Jede neue Errungenschaft schuf neue Aus-
blicke, und so bietet die Gielereikunde gerade in ihrem gegenwirtigen Stande dem Wissen-
schaftler, wie dem Praktiker ein hervorragend dankbares Arbeitsfeld.

Zur Erzielung weiterer Fortschritte ist es vor allem nétig, den Praktikern, den
Formern und Meistern, mehr wissenschaftliche Klarheit iiber die Vorginge bei ihrer
Arbeit zu verschaffen, und anderseits auf den hohen und mittleren Schulen den an-
gehenden Ingenieuren und Technikern mehr Gelegenheit zu bieten, auch die praktische
Seite ihres Berufes griindlich zu erfassen. Vieles ist in Deutschland wie im Au-lande
nach beiden Richtungen hin schon geschehen, ein noch wesentlich innigeres Zusammen-
wirken von Wissenschaft und Praxis ist aber erforderlich, um manche schon heute
erkennbare wertvolle Zukunftsmoglichkeit zu verwirklichen.

1) Vgl. ds. Handbuch 1. Aufl. Bd. 2 (1916), S. 61.
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4 Einfithrung.

Das Werkzeug des Formers.

Das erste und fast unentbehrliche Werkzeug des Formers ist eine flache Schaufel
nach Abb. 2. Weiter benotigt er ein oder mehrere Handsiebe (Abb. 3) von 400—500 mm
Durchmesser und 150—200 mm Hohe. Die Maschenweite schwankt vom feinsten Haar-
sieb (fiir Schwirze und Modellpuder) bis zu etwa 10 mm. Zum Durcharbeiten von grobem
oder Haufensand benutzt man Durchwiirfe (Abb. 4), grobe iiber einen Rundeisenrahmen
gezogene Siebe bis zu 15 mm Maschenweite, die mit Hilfe einer eisernen Stiitze frei auf-
gestellt werden konnen, sowie mechanisch betétigte ortsfeste und fortbewegliche Sieb-
vorrichtungen. Abb. 5 zeigt eine solche in der Néhe jeder PreBluftleitung aufstellbare

mittels PreBluft arbeitende Siebvorrichtung. Zum Ausrichten von Formkasten und ein-
zelnen Teilen groBerer Formen dienen Wasserwagen nach den Abb. 6 und 7.

Die Verdichtung des Formsandes geschieht durch Stampfen, Pressen, Schleudern,
Riitteln (Schiitteln, Erschiittern) und Walzen. Das Stampfen erfolgt von Hand oder mit
Maschinen, alle anderen Verdichtungsarten werden mit maschinellen oder doch mecha-
nischen Behelfen bewirkt. Man unterscheidet fiir die Handarbeit Spitz- und Flach-
stampfer. Die ersten dienen zum Stampfen in der Nahe des Modelles, der Formkasten-
winde und in engen Teilen der Form, die zweiten zum Feststampfen grofier Sandkorper
und zum Glattstampfen der letzten Sandschicht im Formkasten. Fir die Arbeit an Form-
tischen, auf der Bank, sind kurze Stampfer im Gebrauch, die beide Arten in sich
vereinigen. Abb. 8a stellt einen aus Hartholz und b einen aus GuBeisen gefertigten Bank-
stampfer dar. Fiir groBere Formen, insbesondere fiir alle Bodenarbeit werden lingere
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Stampfer verwendet, die an den Enden eines etwa 1—1'/, m langen Holzstieles eiserne
Stampfstiicke a, b, ¢, d, e (Abb. 9) tragen. Beim Gebrauch eiserner Stampfer ist stets
auf gute Trockenheit der Stampfflichen des Werkzeuges zu achten, sonst ballt sich der
Formsand an ihnen fest. Man warmt deshalb die Stampfer vor Beginn der Arbeit iiber
gebrauchten GieBpfannen oder an son-
stigen in Gieflereien fast nie fehlenden
Warmequellen etwas an.

In den letzten Jahren haben sich
PreBluftstampfer nach Uberwindung
anfanglicher Schwierigkeiten mit recht
gutem Erfolge einbiirgern konnen. Pref3-
luftstampfer sind selbsttitig gesteuerte
Motore mit geradliniger Bewegung eines
Kolbens, der in rascher Folge hin- und
hergeschleudert wird. Das untere Ende
des Kolbens ist stangenformig ausge-
bildet und am freien Ende zur Auf-
nahme von Stampfplatten eingerichtet.
Die Abb. 10 und 11 zeigen solche
Stampfer in Tatigkeit. PreBluftstampfer
werden in verschiedenen Formen und
Ausfithrungsarten geliefert, der Former
mubB fiir jede Ausfiihrungsart einige Er-
fahrung sammeln, er mufl das richtige ,,Gefiihl*“ gewinnen, um nicht zu fest oder zu
locker zu stampfen. Dieses Gefiihl stellt sich rasch ein, ein im Handstampfen geiibter
Mann vermag das Werkzeug nach halbtégiger Arbeit mit geniigender Sicherheit zu
handhaben. Man verwendet Bankstampfer im Gewichte von 3,5—5 kg, Hand-
stampfer von 10—20 kg und Kranstampfer von 30—100 kg Eigengewicht. Am
verbreitetsten sind Handstampfer. Sie tragen wesentlich zur Erhohung der Leistungs-
fahigkeit des Formers bei, und gestatten bei gleichzeitiger Verminderung
der Gestehungskosten recht betrichtliche Verdienststeigerungen fiir die “~——=p=—5 |
Former. |

Die PreBluftstampfer litten in den ersten Jahren nach ihrer Ein- . |
fithrung an fortwahrender Ausbesserungsbediirf- !
tigkeit als Folge wenig sachgemafer Behandlung.
Man war mit ihrer Zerlegung und Zusammen-
figung noch zu wenig vertraut und hiitete sich,
sie unnotig auseinanderzunehmen und zu zer-
legen. Zudem waren sie gegen das Eindringen
von Fremdkorpern durchaus nicht geniigend
abgedichtet. Staub und Schmutz, woran es in |
keiner GieBerei fehlt, fanden Zutritt und be- ' '
wirkten raschen Verschleil aller bewegten Einzel- ADD- Ilfl'fts(i)eigg.gener Abb];&?{sp?:é?der
teile. Kostspielige Ausbesserungen hérten fast
nicht auf, und nur zu bald ergab sich die Notwendigkeit, die Stampfer ganz zu er-
neuern. Die fortwihrenden Pausen erschwerten die Eingewohnung der Mannschaft,
wiahrend der rasche Verschleil der Werkzeuge ihren wirtschaftlichen Wert in Frage
stellte. Diese Ubelstinde verschwanden in dem MaBe, wie man mit dem Bau der
Stampfer und ihrer Behandlung vertrauter wurde. Seit man gelernt hat, sie auch ohne
Ausbesserungsnotwendigkeit zu zerlegen, zu reinigen, mit Petroleum abzuspiilen und
dann mit bestem Ol zu schmieren, ist ihre Haltbarkeit wesentlich groBer geworden.
Die besten Ergebnisse erzielen Betriebe, in denen die Stampfer allwéchentlich zerlegt
und gereinigt werden.

Der festgestampfte Formsand ist recht oft nicht mehr poros genug, um den
Déampfen und Gasen, die sich wihrend des Gusses bilden, rasches Entweichen zu

Abb. 10. Prefluftstampfer ~ Abb. 11. PreBluftstampfer
mit Verlangerungsanschluf. mit Handgriff.

smr |
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ermoglichen. Man schafft deshalb kiinstliche Kanéle zur Ableitung dieser Gase und, bedient
sich dazu langer, LuftspieBe genannter Nadeln aus Stahldraht. Sie sind an einem
Ende gespitzt, haben einen Durchmesser von 2—10 mm und eine Lange von 200—1000 mm.
Kleinere Luftspiefie (Abb. 12) sind haufig gebogen, grofiere (Abb. 13) meist gerade. Letztere
werden auch mit einem Handgriff versehen, um das FEinstechen und Zuriickziehen zu
erleichtern, wahrend Kkleinere Luftspiefe manchmal mit einer angegossenen kleinen
GuBeisenkugel versehen werden.

Nachdem eine Form geniigend mit Gasabfiihrungskanslen versehen, entliiftet ) ist,
werden die zutage tretenden, das Modell berithrenden Kanten des Formsandes mit einem
Wasserpinsel (Abb. 14) benetzt. Zum Benetzen der Formen wurde friiher vielfach
der Mund voll Wasser genommen, und dann mittels kraftigen Pustens durch die aneinander
gepreften Lippen ein ausgiebiger Spriihregen erzeugt. Dem gleichen Zwecke dienen
Kardatschen genannte Biirsten, mit denen gréBere Flachen bespritzt werden, und
Zerstiuber nach Abb. 15. GieBereien, die iiber Preffluft verfiigen, verwenden zum
Befeuchten grofler Formen-Prefluftdiisen nach Abb. 16. Sie werden bei a mit der

PreBluftleitung und bei b mit einem Wassergefafle verbunden, und dienen auch zum
Uberziehen der Formen mit einer Graphitlosung und zum Ausblasen getrockneter Formen.

Zum Ausheben kleiner Holzmodelle aus der Form dient ein an einem Ende zuge-
spitzter Stahlstift (a in Abb. 17), der Aushebeisen genannt wird. Man setzt ihn
mit der Spitze in die Mitte des auszuhebenden Modellteiles, treibt ihn durch einen leicht
Hammerschlag einige Millimeter tief in das Holz, klopft mittels einiger leichter Schlige
das Modell los und hebt es schlieflich am Aushebeisen aus dem Sande. Fiir groBere
Modelle gibt es Aushebeisen mit Holzgewinde (Abb. 17b) und fiir die groften, mit
eisernen Losklopf- und Aushebeplittchen versehenen Modelle solche mit eisernen Ge-
winden (Abb. 17c¢). Aushebeisen der beiden letzteren Art werden auch Ausheb-
schrauben oder Modellschrauben genannt.

Kein Modell darf unmittelbar mit Eisenhdmmern losgeklopft werden 2). Gewissen-
hafte Former halten beim Losklopfen stets ein Holzklotzchen zwischen das Modell und
den Hammer. Am besten ist es die Former mit Holzhammern (Abb. 18) verschiedener

1) Gase und Dimpfe, die sich wihrend des GieBens entwickeln, nennt der Former ,,Luft®.
2) Unter ,,Losklopfen‘ versteht man das seitliche Anschlagen der Modelle vor und wihrend

dem Ausheben aus der Form.
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GroBe zu versehen, weil, um der Beduemlichkeit willen, das schonende Holz zwischen
Eisenhammer und Modell gar leicht weggelassen wird. Fiir kleine Eisen- und Metall-
modelle sind zum gleichen Zwecke auch Bleiham mer in Verwendung.

GieBlereien mit PreBluftanlagen verwenden fiir sehr groBe Modelle Losklopfer
(Vibratoren), die durch Prefluft angetrieben werden.
Diese, auf gleicher Grundlage wie die PreBluftstampfer
arbeitenden Werkzeuge bringen durch ihre kurzen, raschen
StoBe das Modell in leise zitternde Bewegung, die es
vom Formsande 16st, ohne nennenswerte Fugen zwischen
Modell und Formsand entstehen zu lassen. Abb. 19 zeigt
zwei der gebrauchlichsten Ausfithrungsformen ?).

Recht mannigfaltig sind die Werkzeuge zum Aus-
bessern und Glatten der Formen. GroBere Beschadigungen,
wie solche beim Modellausheben leicht vorkommen, werden
mit Hilfe von Dammholzern oder Dammplattchen
(Abb. 20) ausgebessert. Das Dammplattchen A wird
mit der einen Hand an die beschédigte Stelle gehalten,
wahrend die andere Hand frischen Sand an die schad-
hafte Stelle bringt und dort festdriickt. Zum Ausbessern .
kleinerer Schiden, sowie zum Glatten von Flichen, Abbi’igﬁlﬁf()ti]ﬂggg%ﬁ it
Kanten und Winkeln dienen die in Abb. 21 wiederge-
gebenen Werkzeuge. Sie geben der Form ein gleichmiBig mattglinzendes Aussehen.
Die Glattarbeit heifit danach Polieren, das dazu verwendete Werkzeug Polierzeug.
Die einzelnen Stiicke werden in mannigfaltigen Formen ausgefiihrt und in verschiedenen
Gegenden verschieden benannt. Die Teile A und B dienen zur Behand-
lung groBerer Flichen und werden Streichbleche, Poliereisen,
Truffel, Polierschiippen und Polierschaufeln genannt, sie werden
aus Tempergull oder aus Stahl gefertigt und sind mit Holzgriffen ver-
sehen. Mit C und D werden schwerer zugingliche Teile der Formen
behandelt. Sind die Polierflachen dieser Stiicke eben, wie a und b bei
C, so nennt man das Werkzeug Lanzette, ist aber eine der beiden
Polierflachen gewolbt, wie ¢ bei D, so heilt es Polierléffel oder auch Dimmholz.
nur Loffel. Loffel und Lanzetten sind meist aus Stahl, seltener aus
Bronze gefertigt. E dient zur Glattung von Rinnen und tiefer liegenden Fugen und
heift meist Polier-S oder S-Haken. Mit dem Werkzeuge F, Haken, Polierhaken
und Spatel genannt, werden Sandteile oder in die Form geratene Fremdkoérper hoch-
gehoben und entfernt. Beide Enden, der lange
flache Stiel wie der rechtwinklig umgebogene
FuBl e, eignen sich auflerdem zum Ausbessern
und Polieren tiefliegender und schwer zuganglicher
Teile der Form. Polierhaken werden stets aus
Stahl hergestellt. Die Werkzeuge A bis D werden
selten langer als 200 mm gemacht, Polierhaken
werden dagegen in Langen von 150—750 mm
verwendet. Die kleinen gedrungenen Stiicke G,
H, J und K heillen Polierknopfe und dienen
ausschlieflich der Verdichtung, Ausbesserung und
Glattung von XKanten, Ecken und Winkeln.
Sie werden aus Gufeisen, Stahl oder Bronze
gefertigt, letzterer Stoff bewdhrt sich am besten.

Um den Formsand gegen die Hitze des einstromenden Metalles zu schiitzen und
den Abgiissen glatte Oberflichen oder bestimmte Farbenténe von grau bis blau zu
verleihen, werden die Formen mit Graphit und dann mit Holzkohlenstaub, oder mit einem

Abb. 21. Polierwerkzeug.

1) Weitere Angaben uber Losklopfer s. S. 518.
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Pulver aus feuerfestem Ton eingestaubt, oder auch mit einem Uberzuge von diinnem
Graphitbrei versehen. Zum Einstauben benutzt man kleine Sackchen, Staubbeutel,
aus Leinen oder Schirting, die mit dem zu verstdubenden Mittel gefiillt vor und iiber den
Formen kriftig geschiittelt werden, so daBl feine Staubwolken entstehen und die Form mit
einer gleichmiBig feinen Schicht iiberziehen. So aufgetragene Schichten haften nicht
fest an der Form und wiirden von dem
einstromenden Metall groftenteils fort-
geschwemmt werden?). Thre Befestigung
erfolgt mittels der verschiedenen Polier-
werkzeuge. Verzierte Modelle, wie Ofen-
teile, Kunstgufimodelle und solche mit be-
sonders vielgestaltiger Oberflache werden
nach dem ,,Einstiduben‘ nochmals in
die Form gebracht und dort sanft fest-
gedriickt, was ein gutes Haften der auf-
gebeutelten Staubschichten am Form-
sande bewirkt. Durch Einstauben ge -
schwirzte Formen werden stets unge-
trocknet, d. h. nafl abgegossen, wahrend
die mit Hilfe des ,,Schwirzepinsels
oder einer PreBluftdiise mit Graphit-
brei bezogenen Formen, welcher Vorgang
ebenfalls ,,Schwirzen’ genannt wird,
Abb. 22. Staubabsauger. vor dem Gusse gut getrocknet werden
miissen.

Zur Entfernung von Staub, Sandkérnern und anderen Fremdkorpern werden die
Formen ausgeblasen. Meist bedient man sich hierzu gewohnlicher Blasbéalge mit
oder ohne Spitze beim Luftaustritt. In neuerer Zeit findet aber auch hierfir PreBluft
Verwendung, und zwar unter Benutzung einer besonderen Diise oder eines Staubabsaugers
(Abb. 22) oder auch nur eines gewohnlichen Gummischlauches, der an die PreBluftleitung
angeschlossen wird.

IL. Die Formkasten.

Allgemeines.

Der Formsand 2) ist nur unter besonderen Umstanden fahig, ohne eine ihn zusammen-
haltende #uBere Umbhiillung zum AbgieBen geeignete Formen zu bilden. Bei den meisten
Formen werden zum Zusammenhalten des Formsandes Rahmen benutzt, die man
Formkasten nennt. Thre notwendigste Eigenschaft ist ausreichende Festigkeit, um
den Beanspruchungen wihrend des Einstampfens, Modellosklopfens und Aushebens,
ihrer eigenen Fortbewegung und Umdrehung und insbesondere wahrend des AbgieBens
Widerstand zu leisten, weiter sollen sie moglichst leicht sein, sichere gegenseitige
Fiihrung (Zentrierung) haben und mindestens auf einer Seite bearbeitet oder doch gerade
abgerichtet sein. Die Formkasten werden aus Holz, Schmiedeisen, GuBeisen und
Aluminium hergestellt.

Holzformkasten.

In Amerika werden noch in groferem Umfange Holzformkasten verwendet. Sie
sind leichter als eiserne, lassen sich rasch herstellen und mit wechselnden Zwischenfachern
ausstatten. Sie halten nur eine verhaltnismafig geringe Zahl von Giissen aus und lassen

1) Vgl. auch Bd. I, 8. 608.  2?) Vgl. Bd. I, 8. 5771f.
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sich dann zum Anheizen verwenden. Infolge der auch in Amerika zu betrachtlicher Hohe
gestiegenen Holzpreise beginnen Holzformkasten auch dort seltener zu werden.

Bei uns finden holzerne Formkasten behelfsweise Verwendung, wenn ein Abgul,
fiir den kein geeigneter eiserner Formkasten vorhanden ist, und fiir dessen einmalige
Herstellung sich die Anfertigung eines eisernen Formkastens nicht lohnen wiirde, sehr
eilig hergestellt werden muB. GieBereien,
die nicht mit geniigend leistungsfahigen
Hebezeugen ausgestattet sind, bedienen sich
gleichfalls unter Umstinden mit Vorteil hol-
zerner, eisenarmierter Formkasten.

Abb. 23 zeigt einen holzernen mit Eisen-
beschlagen versehenen Formkasten. Die an
den Enden zu Handgriffen zurecht geschnit-
tenen Seitenteile A sind durch Bolzen B
und festgenagelte Querstiicke C starr mitein-
ander verbunden. Die gegenseitige Fiihrung
der oberen und unteren Formkastenhalfte
wird durch Diibel D bewirkt, die in die
Kanten der Seitenteile eingelassen sind, wie Abb. 23. Holzformkasten.
bei zwei miteinander verdiibelten Modell-
héalften. Zur Erleichterung des Wendens, d. h. der Umdrehung des Oberteils zum Zweck
seiner Ausarbeitung, sind an den Seiten gufleiserne Winkelplattchen E angebracht.
Zahlentafel 1 gibt die gebrauchlichsten Wandstirken holzerner Formkasten.

Zahlentafel 1.

Abmessungen der Formkasten Wandstarke Zahl der
I . - der der . eisernen
Lénge Breite Hohe Léangswinde Querwinde %&?&?ﬁgg Verbindungs-
mm mm mm mm i mm bolzen
600 500 120 36 24 — 2
1000 750 150 48 24 — 3
1500 1000 180 60 30 1 4
2000 2000 200 72 36 2 4

Gegossene Formkasten.

Bei uns besteht die weitaus iiberwiegende Menge aller Formkasten aus GuBeisen.
Abb. 24 zeigt einen zweiteiligen, gewohnlichen Formkasten. Der obere Rahmen A wird
Oberteil, der untere Rahmen B Unterteil genannt. Das Oberteil ist meist mit einer
»Sandleiste genannten Kante C versehen, die ein. Durchfallen des festgestampften
Formsandes erschwert!). Die Griffe D dienen zum Auf- und Abheben der gewohnlich
einfach als,,Teile* bezeichneten Formkastenteile. Die Lappen E und F geben den Bolzen G
Lager und Fihrung und werden Fiihrungslappen oder in Verbindung mit den als
Fihrungsstifte bezeichneten Bolzen Fiihrungen genannt. Ein Paar Formkasten
— Ober- und Unterteil — mufl mindestens zwei solcher Fiihrungen besitzen, haufig sind
drei, bei grofleren Formkasten regelmaflig vier Fiithrungen vorgesehen. Viele Formen
setzen sich aus drei und mehr Teilen zusammen, die dann oben und unten mit Fiihrungs-
lappen versehen werden (Abb. 27). Das zwischen dem Oberteil A und dem Unterteil B
befindliche Teil C wird danii Mittelteil oder Mittelstiick genannt.

Es ist verfehlt, die Formkastenecken zu verstarken (Abb. 25), was gewohnlich in
der Meinung geschieht, dem Rahmen gréBere Haltbarkeit zu verleihen. Genau das

1) Bei den in der Maschinenformerei benutzten Formkasten besitzen meistens Ober- und Unter.
kasten Sandleisten.
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Gegenteil ist der Fall. Solche Verstarkungen bedingen. infolge der stattfindenden Werk-
stoffanhdufung Spannungen, die schon bei geringen StoBwirkungen zum Bruche fiihren
konnen. Man tut vielmehr besser, durch Abrundung der Ecken auch der geringen
infolge des neunziggradigen Kantenwinkels entstehenden Werkstoffanhdufung zu be-
gegnen. Solche Abrundung (Abb. 26) macht in der Modelltischlerei keine Schwierigkeit,
und der Schwichung des Kastenverbandes des Modells 1a8t sich durch Anordnung
zweier Versteifungsleisten nach Abb. 26 wirksam begegnen.

Formkasten fiir Formmaschinen und Kastenteile fiir mehrgliedrige Formkasten
werden gewohnlich auf der oberen und der unteren Fliche bearbeitet. Bei nur zweiteiligen

4 —
% 5\@ Vi
X Y
5 Abb. 25. Unrichtige
& L% Eckenverstarkung.
E 4
I -
O J
Abb. 24. Zweiteiliger Formkasten. Abb. 26. Abgerundete Abb. 27. Dreiteiliger
Ecken. Formkasten.

Formkasten fiir Handarbeit geniigt es, die Ecken der Kastenteile mit etwa 3 mm
starken Arbeitsleisten zu versehen, und diese mit der Feile und, mit Hilfe einer Richt-
platte genau auszurichten. Das ist wesentlich billiger und hat den weiteren Vorteil,
die Sandflichen des Ober- und Unterteils dicht aneinander liegen zu lassen, auch
wenn etwa ein Sandkornchen am Kastenrande liegen sollte.

Die Griffe konnen aus Schmiedeisen oder aus GuBeisen sein. Schmiedeiserne
Griffe werden eingegossen (Abb. 28) oder durch Schrauben oder Nieten am Formkasten
befestigt (Abb. 29). GuBeiserne Handgriffe werden stets angegossen (Abb. 30). Am
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Abb. 28. Formkasten mit eingegossenen Abb. 29. Formkasten mit Abb. 30. Formkasten mit
schmiedeisernen Handgriffen. angenieteten Handgriffen. guBeisernen Handgriffen.

besten haben sich schmiedeiserne angeschraubte Griffe bewéihrt. Sie kénnen im Falle
einer Lockerung sofort festgezogen werden und sind nicht der Gefahr ausgesetzt, abzu-
brechen wie die guBeisernen Handhaben. Bei groBeren Formkasten ordnet man an Stelle
von festen Griffen seitliche Osen an (Abb. 31) in die zum Anheben lose schmiedeiserne
Griffe geschoben werden.

Die Fiihrungen bestehen gewohnlich aus angegossenen Lappen, die mittels fester
oder loser schmiedeiserner Stifte oder Bolzen miteinander in Ubereinstimmung gebracht
werden. An den Lappen des einen Teiles sind die Fiihrungsstifte befestigt, wahrend die
Lappen des anderen mit entsprechenden Bohrungen versehen sind. Die Stifte bestehen
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entweder aus gezogenem Rundeisen oder sie werden, was die Regel ist, genau auf MaB be-
arbeitet. Thr Durchmesser schwankt zwischen 15 und 30 mm. Feste Fithrungsstifte werden
am besten mit einem Bunde versehen (Abb. 32) und mit einer Mutter festgezogen. Verfehlt
ist es dagegen, die Stifte unmittelbar in dem einen Lappen festzuschrauben (Abb. 33),
da die mit dem Gewindebohrer herzustellenden Gewinde nicht genau genug zentriert
werden kénnen. Am haufigsten ist die Anordnung nach Abb. 34 anzutreffen, die normalen
Anforderungen ausreichend geniigt. Die Locher zum Einsetzen und zur Fiithrung der
Stifte werden mit Hilfe guBeiserner Lehren gebohrt. Eine derartige Lehre besteht aus
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E==3 == Abb. 32. Abb. 33. Abb. 34.
Abb. 31. Formkasten mit seitlichen Osen. Abb. 32—34. Richtig und falsch angeordnete
Fithrungsstifte.

einem guBleisernen Rahmen (A in Abb. 35), in den gehartete Stahlbiichsen B auswechsel-
bar eingelassen sind. Die gehobelte Lehre wird auf den ebenfalls bearbeiteten Form-
kasten gesetzt und dort mit Stellkeilen C, Schraubenzwingen oder auf andere Weise
festgemacht. Die Stahlbiichsen verhindern das Ausleiern der Lehre und ermoglichen
infolge ihrer Auswechselbarkeit die Verwendung derselben Lehre fiir verschieden groBe
Bohrungen. Die nicht geringen Kosten solcher Lehren machen sich schon bei kleinen
Formkastenzahlen durch Verminderung von Fehlgiissen,

Erzielung genauester Abgiisse und bequemen Ersatz /
zugrunde gegangener einzelner Formkastenteile bezahlt. - 7
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Formkastenteile bis etwa 100 kg Gewicht kénnen
von zwei Mann im allgemeinen noch gehoben und ge-
wendet werden. Man nennt sie Handformkasten im
Gegensatz zu den schwereren, nur mit Hilfe von Hebe-
zeugen zu handhabenden Kranformkasten. Kran- 4 Y]
formkasten haben meistens an Stelle der Handgriffe @
kleinerer Formkasten zapfenartige Ansatze, die Dreh- c
oder Schwenkzapfen genannt werden (Abb. 36). Sie
werden an den Stirnseiten der Formkasten moglichst
genau in der Linie der Schwerpunktachse angebracht.
Man kann sie aus GuBeisen oder aus Schmiedeisen an-
fertigen. Fir groBe und groBte Formkasten werden der . .
gréﬁiren Sich%rheit halbger durchwegs schmiedeiserne Abb- 35. Lﬁﬁﬁfnl’f;:te%}f Beisernem
Drehzapfen vorgesehen.

GroBere Formkasten miissen mit Zwischenwinden versehen werden, da der Form-
sand sonst nicht geniigend Halt finden wiirde. Formsand tragt sich im allgemeinen
nur etwa 300 mm im Geviert mit geniigender Sicherheit. Je niedriger ein Formkasten
ist, desto kleiner wird die Flache, innerhalb welcher der Formsand keiner besonderen
Stiitzen bedarf. Die zur Stiitze des Sandes vorgesehenen Zwischenwinde werden Schoren,
Sandwande, Zwischenwénde, Traversen u. a. genannt. Sie werden oft mit dem
Formkastenrahmen in einem Stiick gegossen, oft aber auch in den fertigen Rahmen
nachtréglich eingesetzt. Letzteres Verfahren bietet den Vorteil, einen Formkasten zum
Einformen sehr verschiedener Modelle verwenden zu kénnen, da dann jeweils nur die
Schoren ausgewechselt zu werden brauchen. Auswechselbare Schoren koénnen aus Holz
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oder aus GuBeisen bestehen. Sie werden aus Holz hergestellt, wenn es sich nur um
einzelne Abgiisse handelt, aus GuBeisen, wenn eine groflere Zahl von Abgiissen nach
gleichem Modelle angefertigt werden muf}, oder wenn es auf besondere Starrheit des
Formkastens ankommt. Holzerne Schoren konnen mit Keilen zwischen den gegeniiber-
liegenden Wanden des Formkastens festgeklemmt (Abb. 36) werden, oder man schneidet
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Abb. 36. Formkasten mit Abb. 37. Eintreiben einer Abb. 38. Formkasten mit
hélzernen Schoren und Keilen. Schore in den Formkasten. angegossenen Leisten fiir die Schoren.

sie etwas verjiingt zu und treibt sie durch Hammerschlidge in den Formkasten (Abb. 37).
Schoren aus GuBleisen werden mit Keilen nach Abb. 36 festgeklemmt, oder zwischen an-
gegossenen Leisten gefiihrt (Abb. 38), wobei wiederum zum Ausgleich etwaiger Fugen
Keile verwendet werden, oder mit den Kastenwénden verschraubt (Abb. 39 u. 40).
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Abb. 39. Zerlegbarer Formkasten. Abb. 40. Formkasten mit angeschraubten Schoren.

In einem Stiick gegossene grofie Formkasten sind nur sehr schwer spannungsfrei
herzustellen und in steter Gefahr zu zerbrechen. Deshalb pflegt man sie aus einzelnen
Teilen zusammenzustellen. Der in Abb. 39 dargestellte zerlegbare Formkasten
besteht in jedem Teile aus vier Stiicken, zwei Kopfteilen K mit den Drehzapfen Z und
zwei Seitenteilen mit den Fithrungen F. Die Verbindung der
Kastenwinde miteinander erfolgt gewohnlich durch Ver-
schraubung. Zur Verminderung der Bearbeitungskosten werden
@ @ die Schraubenlocher eingegossen. Man ordnet sie zur Erzielung

| genauer Ubereinstimmung in einer Wand. rund an und in der

Abb. 41. Schraubenlscher ~ anderen schlitzformig (Abb. 41). Eine Bearbeitung der anein-

an Formkasten. ander stoflenden Flachen ist meistens nicht erforderlich. Wenn

es in Ausnahmefallen auf groflere Genauigkeit ankommt, hilft

man sich durch Anbringung niedriger und schmaler Arbeitsleisten, die an Ort und
Stelle mit Hammer und Meilel bearbeitet werden konnen.

Fiir Sonderzwecke sind Formkasten verschiedener Art im Gebrauch. Abb. 42
zeigt einen Formkasten mit eingegossenen Zwischenwénden fir Heizkesselglieder. Der
Raum A kann leer bleiben, wodurch einem gewohnlichen rechteckigen Kasten gegeniiber
Formstoffe und Arbeitslohne gespart werden. Der Formkasten Abb. 43 dient zum Ein-
formen von Saulen und ist an einem Ende zur Aufnahme der breit ausladenden Grund-
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platte entsprechend erweitert. Die Abbildung zeigt auch einen Haken-OsenverschluB
zwischen Ober- und Unterteil. Fiir manche Zwecke muf} das Mittelteil dreiteiliger Form-
kasten seitlich geteilt werden (Abb. 44). Die Verbindung zwischen Mittelstiick und Unter-
teil und die richtige Einstellung dieser Teile wird durch die angenieteten Anschliage aa
und bb bewirkt, wiahrend die Mittelstiicke untereinander durch Anschlaghaken ver-
bunden werden.

Fiir flache, in grofen Mengen mit Formplatten oder Gipsteilen herzustellende Formen
sind Abzug- oder Abschlagformkasten (Abb. 45) im Gebrauch, die nach Zusammen-
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Abb. 43. Siulen-Formkasten.

setzung des Ober- und Unterteiles vor dem AbgieBen von der Form entfernt werden?!). Mit
einem einzigen Formkasten kann jede Anzahl Formen hergestellt werden. Das bedingt
eine groBe Ersparnis am Formkastenbestand und an Lohnen. Abschlagformkasten
werden aus GufBeisen, Holz oder aus Aluminium hergestellt. Aluminiumkasten werden
trotz ihres hoheren Anschaffungspreises in steigendem Umfange angewendet, da sie am
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Abb. 44. Sonderformkasten fiir Abb. 46. Abb. 47.
Topfformerei. Réahmchen fiir kastenloses Formen.

leichtesten sind. Bei der grofien Zahl von einem Manne in der Schicht zu erstellender
Formen ist jede Minderung des regelmaBig zu bewaltigenden Gewichtes von wesentlichem
Belange.

Nur unter besonders giinstigen Umstédnden kénnen kastenlose Formen ohne jeden
Schutz abgegossen werden. In vielen Fillen bindet man sie durch eiserne Rihmchen
(Abb. 46) zusammen, die von vornherein zugleich mit dem Modelle eingestampft werden.
Oft reicht das Beschweren der Form mit Gewichtsplatten, die ihre obere Sandfliche
zum groften Teile bedecken (G in Abb. 47) zur Sicherung gegen die GieBbeanspruchung

1) Vgl. 8. 380.
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aus. Das Uberschieben von Holzrahmchen, wie es die Abb. 47 erkennen 148t, hat sich
dagegen nur ausnahmsweise bewahrt, weil dadurch die Formen leicht beschadigt werden.

Schmiedeiserne Formkasten.

Leichte schmiedeiserne Formkasten erfreuen sich infolge ihrer geringen
Standhaftigkeit in Graugiefereien keiner groBen Beliebtheit, dagegen werden schwere

Abb. 48. Schmiedeiserner Formkasten. Abb. 49.

Ausfiihrungen in StahlgieBereibetrieben gerne benutzt. Solche schwere Formkasten
sind den Beanspruchungen in den fiir StahlguBformen sehr heifl betriebenen Trocken-
kammern und beim Ausklopfen der harten StahlguBmasse besser gewachsen als guf3-

Abb. 50. Abb. 51.
Abb. 49—51. Verschiedene schmiedeiserne Formkasten.

Abb. 52. Abb. 53.
Abb. 52 u. 53. Schmiedeiserne Formkasten mit Holzauskleidung.

eiserne. Abb. 48 zeigt einen aus kraftigen U-Eisen gebauten einfachen Formkasten fiir
Stahlgul.

In den letzten Jahren haben besonders in Amerika, aber auch in Deutschland, Form-
kasten aus profiliertem Walzeisen starke Verbreitung gefunden. Solche Kasten werden
mit gewalzten Sandleisten und Verstarkungsrippen versehen und bieten Gewahr, bei
geringen Gewichten ausreichende Starrheit zu besitzen. Die Abb. 49, 50, 51, zeigen einige
der gebrauchlichsten Ausfiilhrungen. Der Formkasten nach Abb. 52 und 53 A ist ameri-
kanischen Ursprungs. Seine U-férmig gebogenen Wandbleche sind mit Holz ausgekleidet,
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in den Ecken zusammengenietet und durch die Ecken umgreifende, eiserne Tragbiigel
in ihrem Verbande verstarkt. Die eingepreSten Holzbretter lassen einen schmalen als
Sandleiste wirkenden Streifen der Blechkante frei. Die Kasten sind sehr billig und halten
mehrjahriger stindiger Beniitzung stand.

Normung der Formkasten.

Auf Grund von Umfragen bei zahlreichen grofien GieBereien wurden von G. Hoff-
mann Normen fiir runde und rechteckige Formkasten aufgestellt. Die Haupt-
abmessungen dieser normalen Kasten sind der Zahlentafel 2 zu entnehmen. Fiir sie
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Abb. 54. Lose Zentrierstifte fiir genormte Abb. 55 u. 56. Steckstifte und Hiilsen an
Formkasten. genormten Formkasten.

kommen dreierlei Zentrierstifte in Betracht: Lose Stifte nach Abb. 54, die im Ober-
kasten eingesetzt werden, lose Stifte, die im Unterkasten eingesetzt werden und feste
Stifte, die einen Bund erhalten miissen. Fiir die Steckstifte und fiir deren Hiilsen am
Formkasten gelten die Abmessungen der Abb. 55 und 56.

Zahlentafel 2.
Normale Formkasten.

AuBenmaB Entspricht 1. W. bei gu3- | Zentrierstiftenweite bei
eisernen Kasten etwa 2 Zentrierungen
mm mm mm
Rechteckige Formkasten

380 x 380 350 x 350 425
430 x 330 400 X 300 475
430 x 430 400 X 400 }

480 x 380 450 X 350 } 525

480 X 480 450 x 450

530 x 380 500 x 350 575

530 x 530 500 x 500 }

595 x 430 565 x 410 640

635 x 430 600 x 400

635 x 530 600 x 500 ; 680

635 x 635 600 x 600

735 X 530 700 x 500 780

735 x 735 700 x 700 }

825 x 530 800 x 500 870

825 x 635 800 x 600 }

925 X 635 900 x 600 970
1045 x 530 1000 x 500 1090
1045 x 830 1000 x 800 }

Runde Formkasten
380 © 350 O 425
430 @ 400 © 425
480 @ 450 & 525
530 @ 500 @ 575
595 & 565 & 640
635 O 600 @ 680
735 O 700 & 780
825 O 800 & 870
925 & 900 & 970
1045 © 1000 © 1090
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Erster Hauptteil.

Die Handformerei.

I1I. Kerne.

Allgemeines.

Gebilde zur Erzielung von Hohlrdumen in GuBkorpern nennt man Kerne. Man
bedient sich ihrer nicht allein zur Aussparung der verschiedenst gestalteten Hohlriume,
sondern verwendet sie auch zur Bildung des auBeren Teiles von GuBformen, um Teilungen
des Modells oder der Form zu ersparen oder die Formarbeit sonstwie zu vereinfachen.
Dementsprechend gibt es allereinfachste Kerne, von denen ein Junge oder ein Midchen
taglich mehrere tausend anfertigen kann, und schwierige Gebilde, an deren einem ein
geschickter und fleiBiger Kernmacher tagelang zu arbeiten hat.

Kerne miissen im allgemeinen die gleichen Eigenschaften wie GieBformen haben:
sie miissen den Angriffen des fliissigen Metalles widerstehen, und miissen genau die beab-
sichtigte Form ergeben !). Da sie haufig ringsum von fliissigem Metall umgeben sind
und meist fiir sich gehoben, fortbewegt und unter erschwerenden Umsténden in die
Form gelegt werden, miissen sie im allgemeinen gasdurchlassiger, fester und widerstands-
fahiger sein als gewohnliche Formen. Kerne bestehen aus den iiblichen Formstoffen
Sand, Masse oder Lehm, mit oder ohne besondere Zusitze, in manchen Fallen aber auch
aus Metall. Sie konnen nur aus Formstoffen bestehen oder auch, der groBeren Haltbar-
keit halber, mit guB- oder schmiedeisernen Tragkorpern, Gerippen ausgeriistet sein.
Viele Kerne sind im Stoffgefiige so durchlassig, daB sich besondere Vorkehrungen zur
Luftabfuhr eriibrigen, andere werden mit Luftkanalen versehen. Hiaufig werden zur
besseren Luftabfithrung Zwischenschichten aus Heu-, Stroh- oder Holzwollseilen, von
Koks oder sonstigen gasdurchlassigen Stoffen angeordnet. Die Mehrzahl der Kerne
wird vor dem Gebrauche getrocknet, doch konnen unter bestimmten Umstinden auch
nasse Kerne, die als ,,griine Kerne‘ bezeichnet werden, verwendet werden. Die Trock-
nungsart und der Trockenheitsgrad sind sehr verschieden. Man kennt gebackene
und getrocknete Kerne. Die letzteren konnen oberflachlich getrocknet, scharf
getrocknetund hart gebrannt sein.

Griine Kerne miissen im allgemeinen fester gestampft werden als gleichartige
und gleichgroBe Formen. Man verwendet darum einen mageren Formsand, der eine
ausgiebige Verdichtung zulaft, ohne die notige Gasdurchlassigkeit einzubiilen. Das
festere Stampfen ist aber nur ein Notbehelf. Wenn ein Kern in der Form sitzen bleibt
und nicht fortbewegt zu werden braucht, z. B. die im Modell selbst gestampften
Kerne von Hohlkérpern, wie Kochtopfen, Sanitatswaren und Badewannen, dann stampft
man ihn zur Erhohung seiner Luftdurchlassigkeit loser als den #uBeren Teil der Form.

Kerne konnen unmittelbar in Hohlungen des Modells oder in besonderen Modell-
formen, den Kernkasten oder Kernbiichsen, oder mit Zieh- bzw. mit Drehlehren her-

gestellt werden.

1) Vgl. Bd. 1, S. 583 u. ff.
Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 2
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Man macht die Kerne selten nur aus den einfachen, fiir die gewohnliche Formerei
verwendeten Grundstoffen. Meistens fiigt man verschiedene andere Stoffe zur Erhohung
der Gasdurchlassigkeit oder Starkung der Bindekraft oder zu beiden Zwecken hinzu 1).
Torfgrus, Kalberhaare, Spreu, Kokspulver, Sigespane, Gerbereiabfille, Stroh- und
Heuhicksel dienen zur Erhohung der Gasdurchlassigkeit, wiahrend Pferde- und Kuh-
mist, Kolophonium, Melasse, Sulfitlauge, Dextrin, Gummi, Teer, Baumwollsamen,
gekochtes und rohes Leinol, Weizen-, Roggen- und Kartoffelmehl ebenso der Bindung
wie der besseren Entliftung dienen. Ein Teil dieser Zusitze verbrennt wihrend des
Trocknens und hinterlat Hohlriume, die das Entweichen der Gase erleichtern, ein
anderer schmilzt in der Warme der Trockenkammern und dient geschmolzen als Binde-
stoff, ein dritter trigt nach Verdunstung eines Teiles seines Wassergehaltes zur besseren
Bindung bei, wahrend ein vierter dem Brei von Wasser und Formsand die Eigenschaft
gibt, gleich einem Brotteige zu backen und zu erhirten. Gebackene Kerne verbrennen
durch die anhaltende Hitzewirkung des glihenden GufBstiickes und lassen sich selbst
aus den engsten Hohlrdumen leicht entfernen.

Der Wert eines Kernsandes hangt von seiner Korngrofle, von seinem Gehalte an
Bindern, von seinem Gehalte an Alkalien, insbesondere auch an Kalk, ab. Je gleich-
miBiger die Korngrofe ist, desto luftiger (gasdurchlassiger) wird der Kern ausfallen.
Kalkhaltige Sande sind immer gefahrlich, weil die beim Gusse durch Zersetzung des
Kalkes entstehende Kohlensdure dem Gasabzug hinderlich ist 2).

Beim Zubereiten eines Kernsandes ist der Einflull in Rechnung zu ziehen, den ein
verschiedener Feuchtigkeitsgehalt auf das Volumen der Masse hat. Getrockneter scharfer
Sand vermehrt beim Anmachen mit 10°/, Wasser sein Volumen um 509/, 3%). Entspre-
chend der Raumzunahme durch Befeuchtung ist die Raumabnahme beim Trocknen.
Bis zu einem gewissen Grade werden freilich beim Trocknen Hohlraume gebildet, durch
welche die GieBgase entweichen konnen. Dariiber hinaus kann aber ein zu nall ange-
machter Kern wahrend des Trocknens Formanderungen erleiden oder eine nicht aus-
reichende Festigkeit erlangen.

Alle Zusatzstoffe konnen nur dann ihrem Zwecke in vollem Umfange entsprechen,
wenn sie mit den anderen Bestandteilen des Kernsandes oder der Kernmasse auf das

innigste gemischt werden. Die Mischung wird meistens durch Handarbeit — Durch-
schaufeln, Uberstreuen, UbergieBen, Schlagen, Treten — vorbereitet und mit Maschinen
— Tonschneidern, Knetmaschinen — vollendet 4).

Formerei im Kernkasten.

Die Herstellung der Kerne im Kernkasten ist im Grunde eine einfache Arbeit. Der
Kernkasten, auch Kerndriicker oder Kernbiichse genannt, ist ein Behalter, dessen
Hohlung der dulleren Gestalt des Kernes entspricht. Er wird mit Formstoffen vollge-

4 stampft, worauf die eingestampfte Masse, der Kern, ausgehoben

oder sonstwie von den Winden des Kernkastens befreit wird.

A, Bei der Herstellung von Kernen in Kernkasten mull auf richtige
Verdichtung der Formstoffe, auf ihre gute Entliftung wahrend

des Gusses, ihre ausreichende Abstiitzung und auf die einfache

R und sichere Losung des Kernes aus der Biichse geachtet werden.

Die Kernkasten konnen aus einem, zwel oder mehreren
Teilen bestehen. Zur Herstellung glatter, zylindrischer Kerne
werden gewohnlich zweiteilige Kernbiichsen benutzt. Die
beiden miteinander verdiibelten Teile A; und A, (Abb. 57) werden aneinandergebracht,
durch die Stahlklammer B oder auf andere Weise zusammengehalten und auf eine
ebene Unterlage gestellt. Dann stampft man mit einem Stiick Rundeisen die Biichse

'3

Abb. 57. Zweiteilige
Kernbiichse, geschlossen.

1) Néheres vgl. Bd. 1, S. 600 u. ff.

?) Beziigl. Bestimmung des Kalkgehalts vgl. Bd. T S. 582.
3) Siehe Stahleisen 1912, S. 147.

4) Niheres uber Sandaufbereitung folgt in Bd. IIIL.
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voll Formsand, sticht reichlich Luft, entfernt die Klammer und zieht unter leichtem
Abklopfen die beiden Kernbiichsenhalften vom Kern ab (Abb. 58). Je nach der Be-
schaffenheit des Kernsandes wird in der Achse des Kerns ein Kerneisen angeordnet.

Langere Kerne werden in gleicher Weise aufgestampft, aber in wagerechter Lage
aus der Form gebracht. Man legt die vollgestampfte Kernbiichse der Linge nach auf
eine ebene Unterlage und hebt unter gelindem Beklopfen die obere Biichsenhilfte ab.
Dann wird die zweite, den Kern enthaltende Halfte an die Kante einer eisernen Platte
gehalten, wie es Abb. 59 zeigt, und der Kern unter vorsichtigem Beklopfen der Biichse
auf die Platte gerollt, die mit feinem Streusand iibersiebt wurde, um ein Ankleben zu ver-
hiiten. Auf der Platte bleiben die Kerne bis zur vélligen Trocknung liegen.

Kerne von groBem Durchmesser, die auch beim Ausbringen nach dem zweiten Ver-
fahren in Gefahr beschadigt zu werden kéamen, da sie sich infolge ihres Eigengewichtes

Abb. 58. Zweiteilige Kernbiichse, gedffnet. Abb. 59. Herauswilzen langer Kerne aus der
Kernbiichse.

platt driicken wiirden, rollt man auf eine Bettung von weichem Formsand. Wo auch das
nicht angingig ist, mull der Kern in zwei Halften angefertigt werden, wozu nur eine
Kernbiichsenhalfte nétig ist. Die wagerecht mit der Hohlung nach oben auf fester Unter-
lage ruhende Kernbiichse wird vollgestampft, der Sand abgestrichen, eine guBeiserne
Platte oben aufgelegt, verklammert und mit der Biichse gewendet. Nach Losung der
Klammern hebt man unter vorsichtigem Abklopfen die Biichse vom Kern. Die zweite
Kernhilfte wird in der gleichen Weise hergestellt und dann gleich der ersten auf der
eisernen Unterlagsplatte in die Trockenkammer gebracht. Nach dem Trocknen reibt
man beide Kernhilften gegeneinander — groflere Buckel werden mit einer Raspel ent-
fernt — bis sie scharf aneinander passen,
kratzt auf jeder Héalfte einen Luftkanal '”' | Wil '"T'“"J'; i’TT
i v

aus, bestreicht die Kanten der einen Halfte

mit einem Klebemittel — Lehm-, Mehl-,

Tonbrei oder Dextrin — preit beide Halften ' / i —T .
mit der flachen Seite aneinander, sieht [/l [/ Ml
nach, ob die Teilungsfuge ringsum vom >4 4
Klebemittel ausgefiillt ist, und bringt den  Abb. 60. Anordnung der Kerndrihte im Kernkasten.
»ganzen“ Kern in den Trockenofen zum

Nachtrocknen des Klebemittels, Besonders beanspruchte Kerne werden zur gréBeren
Sicherheit schlieBlich noch mit Bindedraht zusammengebunden.

Die iiberwiegende Mehrzahl aller Kerne bedarf zur Erreichung geniigender Wider-
standsfahigkeit einer inneren Versteifung, der Kerneisen, die aus GuB- oder Schmied-
eisen bestehen und entsprechend den verschiedenen Kernformen auflerordentlich mannig-
faltig sind. Fir kleinere Kerne werden gewohnlich Kerndréahte verwendet. Abb. 60
zeigt bei I die Anordnung der Kerndrahte fiir ein Rohrformstiick mit rechtwinkligem Ab-
zweig, bei IT fiir ein Kreuzstiick und bei IIT fiir ein Formstiick mit schriager Gabelung.
Zur Herstellung derartiger Kerne wird eine Kernbiichsenhélfte vollgestampft und eben
gestrichen, worauf die in diinnen Lehm- oder Tonbrei (Tonmilch) getauchten Drahte in
den Sand geklopft werden. Die Kerndrihte miissen iiberall satt aufliegen, sonst bekommt
das Gefiige des Kerns keinen zuverldssigen Halt. Die zweite Kernhalfte wird in gleicher
Weise angefertigt. Dann bringt man beide Biichsenhalften tbereinander, verklammert

2%
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sie, stampft den Kern an den Offnungen der Biichse etwas nach, sticht Luft, entfernt
eine Kernbiichsenhalfte unter gehorigem Abklopfen und stiirzt den Kern aus der anderen
Biichsenhalfte auf eine Sandunterlage.

Fiir groflere Kerne verwendet man Kerneisen aus kriftigem Vierkant- oder Rund-
eisen oder aus GufBleisen. Abb. 61 zeigt gulleiserne Kerneisen fiir Rohrformstiicke der
vorbesprochenen Art in groeren Abmessungen. Das Kerneisen I hat nur seitliche Zacken,
das Eisen IT ist auBerdem noch mit Spitzen versehen, wahrend das Kerneisen III an
der Vereinigung der schragen Abzweige kastchenformig ausgebildet ist. Die Anbringung
senkrechter Spitzen ist ganz einfach. Sie liegen beim Gusse des Kerneisens nach unten

Abb. 61. Gegossene Kerneisen. Abb. 62. Kerneisen mit Anséitzen.

und werden durch Eindriicken eines Bolzens in das Bett des Herdes geformt. Abb. 62
zeigt ein Kerneisen mit besonders langen, in gleicher Weise durch Eindriicken eines Modell-
stabes in den Herd geformten stiftformigen Anséatzen.

Eine Reihe von Schwierigkeiten ist bei der Herstellung der Kerne fiir die Dampfein-
und -ausstromkanile an Dampfzylindern zu {iberwinden. Solche Kerne sind bei ver-
haltnismaBig groBer Oberflache sehr diinn und daher recht zerbrechlich. Sie werden
wihrend des Gusses sehr hohen Beanspruchungen unterworfen, sind fast von allen Seiten
von fliissigem Eisen umgeben und bieten dabei recht wenig Raum zur Unterbringung
der Kerneisen und der Luftableitungskanile.

Thre Herstellung erfordert darum ganz
besondere Sorgfalt und Aufmerksamkeit
und ist nach verschiedenen Richtungen hin
lehrreich. Sowohl die Formgebung, als auch
die Abstiitzung und Entliftung kann auf

Abb. 63. Dampfzylinderkern. Abb.64. Kernbiichse fiir Dampfzylinderkerne.

verschiedene Weise bewirkt werden. In Abb. 63 ist die Grundform eines solchen Kernes
ersichtlich, wahrend Abb. 64 eine Kernbiichse mit fertig ausgefiihrtem Kern zeigt. Das
Kernbiichsenunterteil A mit den Seitenwidnden D wird auf ein Unterlagsbrett gestellt
und zur Halfte mit Lehmsand oder sonstigem durch gute Bindemittel gesichertem Sand
gefiillt, worauf man Langsdrahte L und quer dariiber die Drahte Q einlegt. Oft werden
die Dréhte an den Kreuzungstellen mit Bindedraht zusammengebunden, was aber nicht
unbedingt notwendig ist. Es muB nur darauf geachtet werden, daBl die Langsdriahte
unter den Querdrahten liegen. Sobald die Drahte gut eingebettet sind, schraubt man die
Kernbiichsteile B und C an die Seitenteile D und das Unterteil A, stampft den Raum



Formerei im Kernkasten. 21

innerhalb B und C voll und bringt den Kern in spiter zu erdrternder Weise aus der
Biichse 1).

Die Entliiftung S-formiger Kerne wird fast immer durch Abzugskanile bewirkt,
die in der Richtung der Langskerneisen verlaufen. Man stellt die Kanile mittels Wachs-
schniiren, gewthnlichen Schniiren, cder mit Hilfe von Luftspieen her. Am ein-
fachsten, aber auch am teuersten ist die Arbeit mit Wachsschniiren. Sie werden annéhernd
in die Mitte des Kernes gelegt und ragen an seinen beiden Enden um etwa 10 mm aus
dem Kern heraus. Das Wachs schmilzt wahrend des Trocknens, liuft aus und hinter-
1aBt an Stelle der Schniire Kanile. An dem KEnde, wo die Luft ins Freie entweichen
soll, bleiben die Kanile offen, am anderen werden sie sorgfialtig mit Lehm verschlossen.

Abb. 65 zeigt die Anordnung der Entliftungskanile bei Verwendung einer Ent-
liftungschnur und bei der Herstellung mit Luftspiefen. Die Entliftungschnur
muB3 unter die Kerneisen 1, 2, 3 und 4 und iiber das Kerneisen 5 gelegt werden. Bei
Lage der Schnur tiber den Eisen 1, 2, 3 und 4 und unter dem Eisen 5 wiirde die Gefahr
bestehen, daf} sich die Schnur beim Ausziehen zu sehr den Kriimmungen der Kernbiichse
bei a und b ndhert und infolgedessen eine zu diinne Sandschicht zwischen dem Kanal
und der Kernoberfliche entsteht. Der Formsand leistet zwar einigen Widerstand, der
aber fast gleich Null wird, wenn recht nasse oder breiige Formstoffe zur Verwendung
kommen. In solchen Féallen darf die
Schnur erst nach teilweiser Trock-
nung des Kernes ausgezogen werden,
da sich sonst die Kanile nach Ent-
fernung der Schnur wieder von selbst
schlieen konnten. Das Arbeiten mit 7
einer Entliiftungschnur ist einfacher 4z 7
als mit dem Luftspiefe, weil nach
dem Ausziehen der Schnur nur noch
der Kanal an einem Ende zugestopft
werden muf}, die durch Luftspiefle
hergestellten Kanale aber einiger
g?l?;ali)l;?tge?v?gstljﬁgi.fterDZrbz;,aill)lesr- Abb. 65. Entlﬁ.ftungska,ngl'ek e1}1r1111(?.‘Eni:h‘iftungisschnur am
besondere bei Verwendung einzelner
Langs- und Querkerneisen, leicht vorkommt, dafl die Sandschicht zwischen Kanal
und Kernoberfliche an irgend einer Stelle so diinn wird, dal sie Gefahr lauft, vom
flissigen Metalle durchbrochen zu werden, zieht man in vielen Fallen das Arbeiten
mit Luftspiefen trotz seiner groferen Umsténdlichkeit vor. Bei Benutzung von
LuftspieBen werden in die Kernbiichsen Kandle eingearbeitet, in denen sich die
SpieBe bequem hin und her schieben lassen. Die Spiefle L, L,, L; werden eingelegt,
sobald der Kern ungefahr zur Halfte eingestampft ist. Dann stampft man vollends
auf, zieht die SpieBe unter gleichzeitiger Drehung um ihre Langsachse aus der Biichse,
hebt die obere Kernbiichsenhilfte ab und bringt den Kern in die Trockenkammer. Sobald
er getrocknet und ganz aas der Kernbiichse gehoben ist, wird mit einer Raspel eine bis
auf die Kanile L, und L, reichende Furche eingeschnitten, wie dies die gestrichelte Linie
bei ¢ andeutet. Dann zieht man zur Herstellung einer Verbindung der beiden Kanile
mit Hilfe eines diinnen Drahtes eine Schnur durch den Kanal L, und schiebt sie durch
die Furche und durch den Kanal L; wieder ins Freie. Der Einschnitt ¢ wird dann mit
Kernsand zugestopft, die Kernoberflache glatt poliert und die Schnur ausgezogen. Auch
die offenen Enden bei d bediirfen der Nacharbeit. Man verfahrt entweder wie bei c,
was der sicherere Weg ist, oder man verstopft die offenen Kanalenden mit Lehm, wobei
darauf geachtet werden muf3, dafl der Lehm nicht zu tief in den Kanal gedriickt wird,

A

1) Beispiele fiir wichtiges und falsches Einlegen der Kerndrihte und Anordnen der Entluftungs -
kanile bringt die Lehrtafel GK. ,.Kernmacherei* des Deutschen Ausschusses fur Technisches
Schulwesen (DATSCH), Berlin S W 19.
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damit nicht etwa die Verbindung zwischen den Kanilen IL; und L, unterbrochen
wird. SchlieBlich iiberzeugt man sich durch kraftiges Durchblasen, bei groBeren Kernen
mit einer PreBluftdiise oder einem Blasebalg, ob alle Kanile gut verbunden und
geniigend offen sind, und bringt dann den Kern zum Nachtrocknen in die Trocken-
kammer.
Das Ausheben von S-Kernen und anderen Kernen von grofer Oberfliche und geringer
Wandstirke aus der Kernbiichse bedarf meistens besonderer Vorkehrungen. Am besten
ist es, die eine Hialfte der Kernbiichse aus Eisen her-
zustellen und in ihr den Kern vorzutrocknen, bis er
sich ohne eine genau anschmiegende Unterlage selbst
zu tragen vermag. Auch in Hartholz - Kernbiichsen
kann das Vortrocknen geschehen, die Kernbiichsen
werden aber dabei so rasch unbrauchbar, daf schon
bei Bedarf einer geringen Zahl von Kernen die An-
fertigung einer eisernen Kernbiichsenhilfte wirtschaft-
Abb. 66. Ausheben von S-Kernen I. licher ist. Wenn ein Vortrocknen in der Kernbiichse
aus irgend einem Grunde nicht angéngig ist, hilft
man sich in der aus Abb. 66 ersichtlichen Weise.
Ein roh zusammengezimmerter Rahmen A wird iiber
die den Kern enthaltende untere Kernbiichsenhélfte
geschoben und gerade so fest mit Formsand voll-
gestampft, daBl der Kern spater geniigend gestiitzt
Abb. 67. Ausheben von S-Kernen II.  jst. Dann streicht man den Rahmen glatt ab, reibt
eine guBleiserne Platte B auf, verklammert das Ganze,
wendet und hebt unter vorsichtigem Abklopfen die Kernbiichse vom Kern ab, worauf
der Kern samt seiner Sandbettung auf der gufBeisernen Platte (Abb. 67) in die Trocken-
kammer gebracht wird. Bei sehr klebrigen Formstoffen mufl vor dem Aufstampfen der
Sandbettung Zeitungspapier iiber den Kern gebreitet werden. Fiir gewohnlich geniigt
aber Streusand zur Sicherung des vorher gut geglitteten Kernes.

5

Abb. 68. Grosser Kern mit Gerippe.

Zur ausreichenden Sicherung groBSer Kerne ist es oft erforderlich, an Stelle einzelner
Kerneisen ganze Gerippe oder Geriiste von Eisenteilen zu verwenden. So besteht das
Geriist des aus Abb. 68 ersichtlichen Kerns aus einem Haupttrager A und fiinf einzeln
aufgekeilten Gittern B. Das Gerippe wird in die leere Kernbiichse gebracht; nachdem
nachgepriift ist, ob es richtig paf3t, hebt man es wieder aus und stampft eine Schicht
Kernsand in die Biichse. In diese Unterlage wird das mit diinnem Tonbrei gut bestrichene
Gerippe gedriickt, weiterer Kernsand wird eingeschaufelt und mit dem Stampfen fort-
gefahren. In die Mitte des Kerns stampft man eine Schicht Kleinkoks ein, um das
Trocknen zu beschleunigen, beim Gusse die Gase zu sammeln und abzuleiten und den
Kern der Schwindungsbeanspruchung gegeniiber nachgiebiger zu machen. Die Luft
wird durch Rohren C, die an beiden Kernenden mit eingestampft werden, abgefiihrt.
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Formerei mit Ziehlehren,

Wenn nur einzelne groere Kerne benstigt werden, ist es oft am wirtschaftlichsten,
sie durch ein ,,Ziehen® genanntes Arbeitsverfahren herzustellen, das zwar hohere Kern-
macherlohne erfordert, dafiir aber eine Kernbiichse erspart. Zum Ziehen des in Abb. 69
abgebildeten Kerns miissen zwei Ziehbretter (A in Abb. 70), eine Ziehlehre (B) und
zwei in Halften geteilte Kopfscheiben (C) angefertigt werden. Um dem Werfen wihrend
des Arbeitens und Trocknens vorzubeugen, wird das Ziehbrett, falls man es nicht aus
GuBeisen herstellt, aus je drei Brettern (1, 2, 3 in Abb. 71) so zusammengesetzt, dall
die Faserrichtung des mittleren Bretts senkrecht zu der der beiden anderen verlauft.
Die Form des Ziehbretts entspricht den &ufleren Umrissen eines Léngsschnitts durch
das GuBstiick einschlieBlich einer Zugabe an beiden Enden fiir die Kernmarken, wihrend

Abb. 69. Gebogener Kern. Abb. 70. Ziehbretter fiir Kerne. Abb. 71. Ziehbretter fiir Kerne.

die Form einer Kopfscheibenhilfte einem Querschnitte durch den Kern entspricht,
nach dem auch die innere Kriimmung der Ziehlehre B ausgeschnitten ist. Die Kante a b
der letzteren hat das genaue MaB der Wandstirke des GuBstiicks, wahrend die Liange
der Kante d b ungefihr der Dicke des Ziehbretts entspricht.

Man befestigt die geteilten Kopfscheiben B auf dem Ziehbrette, wie es in Abb. 71
ersichtlich ist, siebt eine diinne Schicht Kernsand iiber das Brett und streicht sie mit
der der Kante des Bretts entlang gefiihrten Lehre zurecht. Dann driickt man ein leichtes
Kerneisen in die Unterlage, stampft einen Sandklotz von der beildufigen Form des
halben Kerns auf und bringt ihn mit der wiederum den Kanten des Ziehbretts entlang
gefiilhrten Lehre auf die genaue Kernform. SchlieBlich wird die Festigkeit des Kerns
durch Fingerdruck gepriift, nach dem Ausgleich loser Stellen durch nachgestopften
Kernsand die Oberfliche poliert und geschwirzt und der fertige halbe Kern auf dem
Ziehbrette in die Trockenkammer gebracht. Die zweite Halfte wird .
in der gleichen Weise angefertigt und nach Auskratzung eines Luft- Herreiser
kanals mit Mehlbrei auf die erste geklebt.

Bei grofleren Kernen reicht diese Verbindung zur vélligen
Sicherheit nicht aus, auch ein weiterer Verband der beiden Hilften Abb. 72.
durch Zusammenbinden der Kernmarken mit Bindedraht geniigt Kerneisenverband.
bei wachsender KerngroBle bald nicht mehr. Man schneidet dann
die Kopfscheiben so weit aus, daB auf das Ziehbrett ein iiber die Kernmarke vor-
stehendes kriftiges Kerneisen gelegt werden kann (Abb. 72) und bindet nach Fertig-
stellung beider Kernhilften die Kerneisen mit Draht zusammen. Ein solcher Verband
ist sehr zuverlassig und vermag den weitestgehenden Beanspruchungen Geniige zu leisten,
wenn die Eisen auch in der Kriimmung zusammengebunden werden. Man grabt zu
dem Zweck durch die obere Kernhalfte rechts und links am Kerneisen vorbei je ein Loch,
macht auch in der unteren Kernhilfte an den gleichen Stellen das Kerneisen frei, legt
beide Kernhalften iibereinander, bindet die Eisen zusammen und verschlieBt die ent-
standenen Hohlungen durch Ausstopfen mit Kernsand.

Gewdhnlich ist es vorteilhafter, guBeiserne Ziehbretter zu beniitzen, die man auf
dem Herde in einfacher Weise formen und gieflen kann.
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Formerei mit Drehlehren.

GroBere Kerne, deren dullere Form einen Drehkorper bildet, werden in den allermeisten
Fillen am besten und billigsten ,,abgedreht*. Abb. 73 zeigt eine hierfiir dienende Kern-
drehbank. Sie besteht aus zwei gulleisernen Standern, in deren keilformigen Ein-
schnitten die Achse der Kernspindel B ruht, die mittels einer Kurbel gedreht werden
kann. A ist eine Lehre, deren lotrechte Leiste a es ermoglicht, groflere Mengen von Form-
stoff aufzustapeln. Die Lehre wird mittels Schrauben D, iiber denen sie in wagerechten
Schlitzen verschoben werden kann, an den Standern befestigt. Die Kernspindel B ist
iber ihre ganze Oberfliche mit kleinen Loéchern versehen, durch welche die GieBgase
in ihr Inneres gelangen, von wo sie nach aullen entweichen kénnen. Um das Verstopfen
der Entliftungslocher zu verhindern, um die Giegase im ganzen Innern des Kerns
auf breitester Grundlage zu sammeln und um dem Kern beim Schwinden ausreichende
Nachgiebigkeit zu verleihen, wird die Spindel mit einer Schicht C aus Stroh, Heu,
Werg oder Holzwolle bezogen, die wahrend des GieBens den Gasen den Durchtritt ge-
stattet und dann verbrennt. Diese Zwischenschicht wird gewohnlich durch Aufwicklung
eines Seils aus den genannten Stoffen hergestellt. Man befestigt das Seil an einem
Ende der Spindel und dreht sie dann langsam, wobei sich das Seil allmahlich aufwickelt.
Es muf} darauf geachtet werden, daB sich die einzelnen Windungen recht dicht aneinander

reihen, und daB das Seil fest auf der Spindel

sitzt, da durch irgendwelche Lockerung die

spater aufzutragenden Formstoffe in Gefahr

kamen, teilweise abzufallen. Meistens werden

Strohseile verwendet. Holzwollseile reiflen

wahrend des Aufwickelns infolge ihrer ge-

ringeren Festigkeit leicht ab, was zu unlieb-

samen Aufenthalten Veranlassung gibt, und

entwickeln wahrend und nach dem Gusse

mehr und belastigendere Gase als Strohseile.

Heu 148t sich zu diinneren Seilen verspinnen,

Abb. 73. Einfache Kerndrehbank. findet aber infolge seines hoheren Preises nur

dort Verwendung, wo selbst die diinnsten

Strohseile noch zu stark sind. Werg 146t sich noch feiner verspinnen als Heu, ist aber

noch teurer und wird daher nur verwendet, wenn man anders nicht zurecht kommen

kann. Wenn die aufzutragende Schicht so diinn ist, da8 selbst ein Wergseil nicht

mehr aufgesponnen werden kann, behilft man sich mit langen Strohhalmen, die an die
Spindel gelegt und mit Bindfaden festgebunden werden.

Nach dem Aufwickeln des Strohseils wird eine diinne Schicht fetten Lehms auf-
getragen und mit den Handen kraftig in die Strohschicht eingerieben, worauf man etwa
vorstehende sperrige Strohhalme wegbrennt. In der Regel soll aber das Auftragen der
Fettlehmschicht die Strohschicht so ausreichend gliatten, da8 sich ein Abbrennen eriibrigt.
Nach vollendeter Glattung wird die Lehre A (Abb. 73) zurecht geriickt und mittels der
Schrauben D in einem Abstande von der Kernspindel festgemacht, der etwas geringer
ist, als der Starke der auf der Spindel aufzutragenden Formstoffschicht entspricht. Unter
fortwihrendem Drehen der Spindel werden dann breiige Formstoffe — Kernmasse oder
Kernlehm — so lange aufgetragen, bis sie von der Lehre erreicht und abgestreift werden.
In diesem Zustande wird der Kern in die Kammer beférdert und getrocknet. Den auf die
Kerndrehbank zuriickgebrachten Kern reibt man mit Wasser und einer harten Biirste
ab, bessert Risse und sonstige Schaden aus und tragt nach Richtigstellung der Lehre A
eine Schluflschicht aus etwas magereren Formstoffen auf, denn auf fettem Lehm ruht
das Eisen schlecht. Der Kern kommt nun nochmals in die Trockenkammer und wird
schlieflich, solange er noch gut warm ist, geschwarzt. Die Eigenwidrme des Kerns soll
ausreichen, um die Feuchtigkeit der Schwirze vollig zu verdunsten. Ist man sich dessen
nicht ganz sicher, so mull der Kern ein drittes Mal auf kurze Zeit in die Kammer gebracht
werden. Die Starke der Lehmschicht betragt bei kleinen Kernen von 40 mm Durch-
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messer aufwirts etwa 5 mm und steigt bei ganz starken Kernen bis auf 20 mm. Lehm-
schichten bis zu 10 mm Stirke konnen in einer Schicht aufgetragen werden, stirkere Lehm-
beziige werden aber besser in der beschriebenen Weise in zwei Schichten ausgefiihrt.
Da nicht immer Kernspindeln vom wiinschenswerten Durchmesser zur Hand sind, betragt
die aufzutragende Lehmschicht oft

ein Mehrfaches der angegebenen /L\
Werte. Man hilft sich dann durch 4 1\‘\

drei- und viermaliges und noch @ﬁ A ’([— —H
ofteres Auftragen einzelner Schich- F—=F=7 (\\i\\ | A
ten, deren jede fiir sich getrocknet 2 SN N
wird, wobei darauf geachtet werden
muBl, daB die Strohschicht durch
das wiederholte Trocknen nicht
vorzeitig verbrennt. Kinen guten
Schutz gewihrt das Verstreichen
der beiden Kernenden mit Lehm,
so dafl dort das Streh nicht zutage
tritt. Wenn das Stroh vorzeitig
verbrennt, kann sich der Lehm-
mantel auf der Spindel verschieben,
wodurch dem Abgusse nach ver-
schiedenen Richtungen Gefahr er-
wiachst. Gefahrlich ist es, eine
zweite Strohseilschicht auf eine Abb. 74. Kerndrehbank nach Neufang.
vorgetrocknete Lehmunterschicht
aufzutragen. Man gerat dabeiin Gefahr, daf} eine der Lehmschichten zu wenig trocken
oder eine der Strohschichten zu sehr verkohlt wird.

Das Drehen grofler, in gewohnlichen Lagern ruhender Kerne erfordert einen sehr
betrachtlichen Kraftauf-
wand. Durch die von
Neufang!) entworfene
Kerndrehbank (Abb. 74)
wird der Kraftbedarf
wesentlich vermindert.
Die Kernspindelenden
laufen auf Rollen, die
auf verschiedenen Ab-
stand gegeneinander ver-
schoben werden konnen,
so daB sie sich jeder
Spindelstiarke anpassen.
Ein Kern von 800 mm
Durchmesser und 4 m
Lange, zudessenDrehung
auf einer gewohnlichen
Drehbank 3—4 Mann
erforderlich sind, kann
auf dieser Bank leicht
von nur einem Manne Abb. 75. Strohseil-Spinnmaschine.
bedient werden.

In GieBereien mit regelmafligem, groem Bedarf gleichartiger, gedrehter Kerne,
z. B. in RohrgieBereien, werden die Kerndrehbéinke mechanisch von einer Transmission
aus oder mit eigenen Elektromotoren angetrieben, wobei der Kern entweder durch eine

~

1) Stahleisen 1908, S. 517.
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die Kernspindel mit der Drehbankspindel verbindende Muffe oder durch einen mit
Hilfe von Riemenscheiben angetriebenen Mitnehmer gedreht wird. Solche Kerndreh-
banke sind auch mit Stufenscheiben oder Satzriadern ausgestattet, um nach Bedarf
mit verschiedener Geschwindigkeit arbeiten zu koénnen.

Die Strohseile kauft man von Sonderwerken. Grofle Betriebe stellen sie auch selbst
her und verwenden dazu Spinnmaschinen nach Abb. 75. Eine solche Maschine liefert
in der Stunde 200—300 m Strohseil von 30—10 mm Durchmesser. Der fertige Seilballen
kann leicht und rasch von der konischen Achse der Trommel abgezogen werden. In

e Strohseilspinnereien muf} stets

ORI RN -7 fiir reichliche Lufterneuerung ge-

- sorgt werden, da sonst die Luft,
A TE die infolge der notwendigen
il — —— 4 - Feuchthaltung des Strohes sehr
= ———SL] C‘t)rj dampfig ist, die Gesundheit der
8 Belegschaft &uflerst ungiinstig

Abb. 77. beeinfluft.
Abb. 76 u. 717. Kernspindeln. Man Verwendet schmied-
eiserne und guBleiserne, volle
und hohle Kernspindeln der mannigfaltigsten Formen. Abb. 76 zeigt die einfachste
Form einer hohlen gufleisernen oder schmiedeisernen Spindel. Sie ist vollig ge-
rade und zur Abfilhrung der ,,Luft“ mit einer groBen Zahl kleiner Locher versehen.
Auch die in Abb. 77 ersichtliche Kernspindel kann aus Gufleisen oder Schmiedeisen be-
stehen. Sie hat zwei Lager A, wovon eines zum Vierkant B ausgebildet ist, damit dort
eine Drehkurbel iibergeschoben werden kann. Solche und &hnliche Spindeln werden
bis zu 60 mm Durchmesser meist aus Schmiedeisen, in groBeren Abmessungen haufiger
aus Gufleisen hergestellt. Im allgemeinen empfiehlt es sich, fir volle Spindeln, deren
Lange das Dreifligfache ihres Durch-
messers tibersteigt, Schmiedeisen zu

wahlen.

Der beste Werkstoff zur Herstel-
lung hohler schmiedeiserner Kern-
spindeln sind nahtlos gezogene
Rohre, die in vielen Fallen nur auf
MaB abgeschnitten und mit Luft-
lochern versehen werden miissen, um
formfertige Spindeln zu liefern. Die
Luftabzugslocher dirfen nicht zu
klein und nicht zu grof sein. Im
ersten Falle verstopfen sie sich leicht,
und im zweiten dringt leicht flissiges
Metall in das Innere der Spindel.
Man macht die Locher bei kleinen
Spindeln mindestens 5 mm weit, geht

Abb. 78. Abb. 79. bei grofiten Spindeln nicht iiber 10 mm

Abb. 78 u. 79. Verteilung der Licher auf den Kernspindeln. ynd verteilt sie gleichm'at[.’;ig iiber die

Oberfliiche der Spindel. Die Abb. 78

und 79 zeigen die Verteilung der Locher auf Spindeln von 50 mm und von 150 mm
Durchmesser.

Metallkerne.

Fiir einfache Kerne von Massenwaren, z. B. Handrader nach Abb. 80, kénnen eiserne
Kerne verwendet werden. Man gibt ihnen in der Marke etwas Anzug und schligt sie
unmittelbar nach dem GieBen mit einem Hammerschlag aus dem Abguf3. Da die Schwin-
dung erst nach Minderung der Wiarme auf Hellrotglut einsetzt, und das hellglithende Stiick
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etwas nachgibt, bietet die Entfernung der Kerne keine Schwierigkeit, vorausgesetzt,
daB} sie rechtzeitig erfolgt. Weiter ist es notwendig, die Kerne vollig rostfrei zu halten
und dafiir zu sorgen, daB sie durchaus trocken zur Verwendung kommen. Sie diirfen
darum in griine (nasse) Formen erst unmittelbar vor dem Giellen eingelegt werden.
Fiir kleinere Kerne wird blank gezogenes Schmiedeisen verwendet, wahrend gréf3ere
Kerne nur aus hartem Stahl oder Gufleisen hergestellt

werden, da weiche schmiedeiserne Kerne beim Aus- S _f

schlagen an den Kanten sehr bald gestaucht werden, C_.hf‘—_-_-'—-\n‘:,
und dann Nacharbeiten und friihzeitige Erneuerung \/
bedingen. — Wo es moglich ist, den Kern noch bei Abb. 80. Metallkern.

Gelbglut auszutreiben, wird jede Hartung vermieden,

so daB die Abgiisse ebenso wie bei Verwendung von Sandkernen bearbeitet werden
konnen. Kommt der Eisenkern aber erst bei Rotglut aus dem Abgusse, so macht er
an den von ihm beriithrten Stellen das GuBstiick so hart, dafl eine Bearbeitung nur
schwer oder gar nicht ausfithrbar ist.

Einlegen und Sichern der Kerne.

Abb. 81 zeigt, wie senkrecht stehende und wagerecht liegende Kerne in einfachster
Weise in die Form gelegt werden. Der kurze, senkrecht stehende Kern bedarf nur einer
Kernmarke im Unterteile. Man macht ihn bei nassen Formen
um 1—2 mm langer als den Abmessungen des Modells und
der Kernmarke entsprechen wiirde. Vor dem Einlegen stellt
man die genaue Liange am Modell mittels eines Greifzirkels
fest (Abb. 82) und verkiirzt den Kern, falls er zu lang ist,
mit einer Raspel. Wenn er zu kurz ist, wird die Kernmarke
zum Teil mit Formsand aufgefiillt. Der Kern wird nun in
seine Marke gestellt, das Formkastenoberteil aufgesetzt und
wieder abgehoben, worauf man zur Ableitung der Kernluft
in die Mitte des vom Kern im Oberteile erzeugten Abdrucks
mit einem LuftspieBe durch das Oberteil sticht. Die Form
wird dann geschlossen und guBlfertig gemacht. Bei trockenen
Formen macht man den Kern nur so lang, dall er, in die Form eingesetzt, das Oberteil
eben berithrt. Wahrend bei nassen Formen die Luftabfiihrung geniigend gesichert ist,
wenn der Kern etwa 2 mm tief in das Oberteil eindringt, o
mul} hier die Sicherung durch Auftragen von Mehlbrei rings / ’" \
um die Miindung des Luftkanals bis an den Rand des Kerns /A~ - j

|

Abb. 81. Kerne in der Form
eingelegt.

bewirkt werden. Genaues Einhalten der richtigen Kernlinge 7\ "
ist unerlaBlich, da ein zu langer Kern beim Aufsetzen des ‘A‘Q‘_ j
Oberteiles brechen oder die Form beschadigen kann, wahrend Abb. 82. Priifen des K.
ein zu kurzer Kern die Sicherung der Luftabfuhr erschwert auf MaBhaltigkeit. erns
oder unmoglich macht. Im letzten Falle kann man sich

innerhalb mé#fBiger Grenzen ebenso wie bei nassen Formen e S5 /‘
durch Auffillen der unteren Kernmarke mit etwas Form- -

sand helfen. |

Der wagerecht in der Form liegende Kern B erfordert J
eine Schlitz- oder Streifkernmarke, deren Zweck aus |’
der Abbildung zu entnehmen ist. Bei kleinen Kernen ge- S
niigt es, die Breite a (Abb. 81 und 83) der Kernmarke um '
etwa einen Millimeter grofler zu machen als diejenige des
Kerns. Dieser kann dann bei einiger Sorgfalt genau in die  Abb. 83. Streifkernmarke.
Form gebracht werden, ohne dafl sein unterer, runder Teil
die gegeniiberliegende Wand streift. Bei groferen Kernen dagegen, insbesondere
solchen, welche mit Hebezeugen bewegt werden, muf die Kernmarke wesentlich
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breiter als der Kern gemacht werden. Nur dadurch wird es moglich, ihn in aus-
reichender Entfernung von der gegeniiberliegenden Wand in die Form einzubringen
und dann durch seitliche Verschiebung in der Richtung des Pfeils (Abb. 84) zurecht-
zuriicken, worauf man den hinter ihm verbleibenden Raum b (Abb. 85) zustampft.
Wenn ein wagerecht in der Form ruhender Kern nahe an der Teilungsflache liegt,
wird der von der Schlitzkernmarke herrithrende Hohlraum mit Hilfe eines Damm-
brettchens zugedammt (Abb. 86). Man legt den glatten runden Kern A auf den Grund
der Kernlager B und B,, setzt das Dammbrett C auf den Kern und driickt es gleichzeitig

Abb. 84. Abb. 85. Abb. 86. Arbeiten mit
Abb. 84 u. 85. Einlegen des Kerns in die Form. Dammbrettchen.

gegen die senkrechte Wand der Form. Wéahrend die eine Hand das Brettchen in dieser
Lage festhalt, fiillt die andere den Hohlraum hinter dem Brettchen mit Formsand, driickt
den Sand fest und streicht die Oberflache mit der Polierschiippe glatt. Zur Abfithrung
der Luft wird eine Schnur in den Luftkanal des Kerns gesteckt und durch den zuge-
dammten Schlitz hochgefiihrt. Nach Vollendung des Zudammens zieht man sie vorsichtig
aus dem Sande. Das Verfahren gewahrt den Vorteil, da8 nur am Modell eine Schlitz-
marke anzubringen ist, der Kern einer solchen aber nicht bedarf. Der AbguB fallt sauberer

Abb. 87. Lagerung grofler Kerne. Abb. 88. Ableitung der Gase aus dem Kern.

aus, da die Kerne mit Schlitzmarken fast immer unschéne Spuren am Abgusse hinter-
lassen.

Abb. 87 zeigt eine andere, sehr zuverlissige Lagerung, die bei groen runden,
besonders gefahrdeten Kernen mitunter ausgefiihrt wird. Im Formenkastenober-
und -unterteile befinden sich Querstege, zwischen denen der Kern unverriickbar
fest lagert. Um sie richtig anzubringen, legt man eine Modellhalfte auf ein Stampi-
brett, setzt das Formkastenunterteil dariiber und keilt dann die Querstege B und B,
deren runder Ausschnitt genau dem Umfange der Kernmarken entspricht, so in den
Formkasten, daB sie unmittelbar auf den Kernmarken aufsitzen. Nach dem Auf-
stampfen und Wenden des Unterteils werden die zweite Modellhalfte und das Ober-
teil aufgesetzt und die Querstege A und A, in gleicher Weise festgemacht. Das
Oberteil wird dann mit Ausnahme der Facher C und C; aufgestampft, abgehoben,
das Modell aus der Form gebracht, der Kern eingelegt und das Oberteil wieder aut-
gesetzt. Nun erst stampft man die Fiacher C und C, voll und fithrt zugleich die Luft
ab, indem man eine Schnur D oder ein Trichtermodell mit aufstampft und zum Schlusse
auszieht,
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Die ungehemmteste Ableitung der Gase wird erreicht, wenn man den Kern durch
die Formkastenwand reichen 1aBt (Abb. 88), eine Anordnung, die besonders bei der Form-
maschinenarbeit gebrauchlich ist. Form und Kern passen dann so genau aneinander,
daB ein Austreten fliissigen Metalles durch die Fugen bei a und b nicht zu befiirchten
ist. Wo diese Gefahr dennoch besteht, rauht man die Kernmarken, nachdem sie vorher
mit einem Pinsel angeniBt worden sind, mit einer Lanzette etwas auf, oder verstreicht
die Fugen mit Lehm, was man bei Formen, die von Hand hergestellt werden, nie unter-
lassen soll. )

Bei sehr groBen Kernen und in Féllen, in denen man der Ubereinstimmung aller
Abmessungen nicht ganz sicher ist, werden die Kanten der Kernlager etwas gebrochen,

Abb. 89. Lagerung des Kerns. Abb. 90. Senkrechter Kern.

wie es die Abb. 89 bei a erkennen 1af3t. Bei ganz kleinen Kernlagern geniigt es, die Kanten
mit dem feuchten Pinsel etwas abzustreifen, bei groferen Kernlagern schneidet man
sie mit dem Polierwerkzeug weg. Die VorsichtsmafBiregel des Kantenbrechens ist um
so notwendiger, je mehr die Kanten durch unmittelbar darunterliegende senkrechte
Formflachen, z. B. bei Flanschen, gefihrdet erscheinen. Wenn der Druck des Kerns
auf das Kernlager besonders gefiahrlich erscheint, kann man es durch ein in das Unterteil
mit eingestampftes querliegendes Trageisen B (Abb. 89) entlasten.

Senkrecht in der Form stehende Kerne,
deren Lange den Durchmesser um ein Mehr-
faches iiberschreitet, bediirfen, um wahrend
des GieBens gerade stehen zu bleiben, auBler

Abb. 91. Richtig. Abb. 92. Falsch. Abb. 93. Sicherung eines senkrechten Kerns.
Abb. 91 u. 92. Befestigung senkrechter Kerne.

dem unteren Kernlager auch einer oberen Fiihrung. Am einfachsten und zuverldssigsten
ist es, die obere Kernmarke ganz durch das Oberteil zu ziehen (Abb. 90). Wahrend des
Zustellens des Oberteils kann der Former durch die freie Offnung die Einfiihrung des
Kerns beobachten. Die nach dem Einlegen oberhalb des Kerns verbleibende Offnung a
wird zugestampft, sobald das Oberteil endgiiltig aufsitzt, wobei durch einen wihrend des
Stampfens in den Luftkanal des Kerns gesteckten Luftspief fiir Abfiihrung der Luft
gesorgt wird. Wenn diese Anordnung nicht ausfiihrbar ist, wird im Oberteil eine &hn-
liche, meistens niedrigere Kernmarke vorgesehen, als im Unterteil. Befinden sich in der
Nahe eines oberen Kernlagers Eingiisse oder Steiger, was z. B. bei Riemenscheiben,
Seilscheiben, Zahnridern und #dhnlichen GuBstiicken meistens der Fall ist, so miissen
besondere Vorkehrungen getroffen werden, um die gerade Lage des Kerns zu sichern.
Eine allzu diinne Sandschicht (a in Abb. 91) zwischen Eingu8 und Kernlager wird beim
Uberschieben des Oberteils leicht vom Kern zerdriickt. Der Kern sitzt dann schrig
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in der Form, wie in Abb. 92. Dem ist durch Anordnung ausreichender Sandhaken S rings
um die Kernmarke (Abb. 93) und durch Sicherung der gefihrdeten Stelle a mit Sand-
stiften zu begegnen. Zudem laBt man das Trichtermodell in der Form, bis das Oberteil
endgiiltig am Unterteil sitzt.
Die meisten Kerne erhalten
schon in der Kernbiichse oder
auf der Kernformmaschine die
den Kernmarken entsprechende
Verjiingung. Wenn dies nicht
der Fall ist, muB die Abschrag-
Abb. 94. Ungleich konisch  Abb. 95. Prifung der Konizitat ~ung (die Verjiingung) mit der
gemachter Kern, des Kerns. Raspel hergestellt werden, was
nicht sorgfaltig genug geschehen
kann, denn ein ungleich konisch gemachter Kern (Abb. 94) kann nicht gerade in seiner
Marke sitzen. Ein gewissenhafter Former wird darum stets den Kern nach dem Zurecht-
raspeln an die Kernmarke halten (Abb. 95), um zu priifen, ob er den Anzug richtig ge-
troffen hat.

Kernstiitzen.

In vielen Fallen bediirfen Kerne gegen die Wirkung ihres eigenen Gewichts und
gegen die des fliissigen Metalls, insbesondere seines Auftriebs, noch besonderer
Stiitzen. Hierfir kommen Kernnagel, Kernstiitzen oder Kernsteifen und
Doppelstitzen in Betracht. Kernnigel sind stets aus Schmiedeisen gefertigt, wihrend
die anderen Stiitzen aus Schmiedeisen, Stahl oder GuBeisen bestehen konnen. Alle
Stiitzen miissen eine metallisch reine Oberflache besitzen, da das Oxydhautchen, der
Glithspan (Eisenoxyduloxyd), mit dem sich an der Luft alles Eisen rasch iiberzieht,
bei der Beriihrung mit fliissigem Metall eine lebhafte Gasentwicklung bewirkt, infolge

deren das Gufistiick rings um die
Stiitze mit Gasblasen durchsetzt
werden wiirde. Die Oxydschicht wird
durch Befeilen, Abscheuern in Roll-
fasern oder durch Abbeizen mit ver-
diinnter Salz- oder Schwefelsiure ent-
fernt. Solche Stiitzen miissen un-
mittelbar nach der Reinigung ver-
wendet werden, da sie sich sonst mit
Rost iiberziehen, der eine noch hefti-
gere Gasentwicklung hervorruft als
der urspriingliche Glithspan. Besser
und zuverlassiger ist es aber, Stiitzen
zu verwenden, die nach der Reinigung
verzinnt wurden 1). Gut verzinnte
Stiitzen konnen jahrelang lagern und beliebig lange in nassen Formen ruhen, ohne
Schaden zu leiden, weshalb man heute fast allgemein nur noch solche Stiitzen ver-
wendet. Andere metallische und nicht metallische Uberziige, die in den Kriegsjahren
da und dort angewendet wurden, haben sich nicht bewahrt.

Kernnagel haben flache Kopfe, die um ein Mehrfaches groer sind, als diejenigen
gewohnlicher Négel. Ein kleiner Kopf wiirde zu leicht in den Kern dringen. Am besten
sind ,,handgeschmiedete** Kernnigel (Abb. 96), die infolge ihres keilformigen Schafts
dem Eindringen in den Sand groBeren Widerstand entgegensetzen als der gerade Schaft
eines auf der Maschine hergestellten Kernnagels (Abb. 97). Letztere Négel haben dafiir
den Vorteil vollig flacher Kopfe — die Kopfe handgeschmiedeter Kernnigel sind immer

1) Betr. Verunreinigungen der Verzinnung s. F. Westhoff, Stahleisen 1910, S. 913.
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etwas gew6lbt — und sind, was ihnen vor allem allgemeinen Eingang verschaffte, wesent-
lich billiger. Eine Abart der Kernnigel sind die Kernspreizen (Abb. 98 u. 99), deren
senkrechte Stege beim Eindringen in den Sand auseinander weichen und dadurch der
Stiitze vermehrte Widerstandsfahigkeit verleihen.

Kernnigel werden mit oder ohne Widerstandsunterlagen verwendet. Im ersten
Fall treibt man sie nur in den Formsand, bis der Kopf noch um das erforderliche MaB
iiber die Formoberflache vorragt, wahrend im anderen Falle Holzklotze mit eingestampft
oder die Formen auf Holzunterlagen gesetzt werden (Abb. 100). In beiden Fallen muf
die richtige Lage der Stiitze gepriift werden, was entweder mit dem MafBstabe oder
genauer mit kleinen Lehren (L in Abb. 100) geschieht. Bei Verwendung von Holzunter-
lagen mull der Kernnagel ziemlich genau die richtige Lange haben. Ist er zu kurz, so
erreicht er die Unterlage nicht, ist er zu lang, so kommt sie in Gefahr zersprengt zu

Abb. 100. Priifung des Kernnagels auf Abb. 101. Kern auf Kernnagel ruhend.
richtige Hohe.

werden und dann gar keinen Widerstand mehr zu bieten. Darum mufl bei der Wahl
der Holzklotze auf die Art des Holzes und seine Faserrichtung zum eindringenden Kern-
nagel geachtet werden. Wenn die Wandstiarke des GufBstiicks verhaltnismaBig gering
ist, sieht man, um das Einschweilen der Stiitze zu fordern, rings um sie eine kleine
Verstarkung vor. Auf den richtig sitzenden Kernnagel wird der Kern einfach aufgelegt
(Abb. 101). Auch Kerne, die am Boden der Form liegen, miissen befestigt werden, da
sie infolge ihres wesentlich geringeren spezifischen Gewichts als das des fliissigen Metalls
das Bestreben haben, wihrend des GieBlens nach oben zu steigen. Thre Sicherung kann
durch schriag in die Seitenwand getriebene Kernnégel (Abb. 102) oder mit Hakennégeln
nach Abb. 103 erfolgen. Im zweiten Falle schneidet man im Kerne eine Vertiefung a
aus, die nach dem Eintreiben des Hakennagels mit Formsand zugestopft wird. Der

Abb. 102. Durch schrig eingetriebene Abb. 103. Kernbefestigung Abb. 104.
Kernnigel gesicherter Kern. durch Hakennagel.

Formsand fiir solche Ausfiillungen wird oft mit Ol statt mit Wasser angemacht, um ohne
Gefahr des Kochens gut am Kerne zu haften.

Kernstiitzen oder -steifen sollen imstande sein, groBle Kerne sicher zu tragen
und selbst hohen Druckbeanspruchungen zu geniigen. Sie bestehen aus mindestens
je einer Stiitze und je einer Tragplatte (A und B in Abb. 104). Sie wurden urspriinglich
durch Handarbeit hergestellt, indem man Rundeisenstdbe auf Linge abschnitt, an
einem Ende mit der Feile absetzte (C in Abb. 104) und dort ein Tragblech B festnietete.
Bei dieser Ausfiihrung ergab sich nicht allzu selten der Ubelstand, daB die Auflagefliche
des Stifts infolge ungeniigender Ausfiithrung zu klein wurde, so daB sich wahrend der
Beanspruchung des Gusses das Rundeisen durch das Tragblech schob (Abb. 105), und in
den Kern drang. Man suchte dem durch Unterlagspléattchen zu begegnen (R in Abb. 106),
die unter den Tragblechen angeordnet wurden. Damit wurde ein gewisser Schutz erreicht ;
groflere Gewahr bietet aber die maschinelle Herstellung, bei der die Nietansitze gefrist
werden, wodurch willkiirlichen Schmélerungen der Auflagefliche zuverlissig vorgebeugt
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Kerne.

wird. Vollige Sicherheit gegen das Durchdriicken bietet eine in den letzten Jahren
eingefithrte Kernstiitze (Abb. 107), mit einer im rotwarmen Zustande angestauchten

linsenférmigen Auflageflache.

Die ersten Kernstiitzen wurden zum Zwecke des besseren EinschweiBlens unter-
halb des Tragplattchens mit eingeschlagenen Einkerbungen (D in Abb. 104) versehen.
Maschinell hergestellte Stiitzen erhielten an Stelle der Einkerbungen viertelmondfsrmige

Abb. 105.

Abb. 106. Abb. 107. Abb. 108.

Abb. 104 —108. Verschiedene Arten von Kernstiitzen.

Vorspriinge (Abb. 107) und spater eine Reihe von eingepre3ten Rillenringen (Abb. 108),

die sich sehr gut bewahrt haben.

Zur Sicherung benachbarter Kerne in ihrer gegenseitigen Lage, sowie bei Lehm-
und Masseformen, die mit den Tragstiften einfacher Stiitzen nur schwer zu durchbohren

Abb. 109. Doppelkernstiitzen.

sind, und in manchen anderen Fillen verwendet man
Doppelstiitzen, die gewohnlich aus zwei durch einen
oder mehrere Tragstifte miteinander verbundenen Trag-
plattchen bestehen. Abb. 109 zeigt eine Reihe der ge-
brauchlichsten Formen. Die Stiitzen 1, 2, 3 und 4, fiir
ebene und gekriimmte Flachen geeignet, bediirfen wohl
keiner Erlauterung, Stiitze 5 wird mit dem Spiele a in
die Form getrieben und so fest am richtigen Orte ge-
halten, wiahrend bei der Stiitze 6 ein Plattchen ver-
langert und durchbohrt ist, so dafl sie festgenagelt
werden kann. 7 und 8 sind guBeiserne Kernstiitzen,
die in Amerika schon lange in Gebrauch sind und in
den letzten Jahren auch bei uns in groBerem Um-
fange Verwendung finden. GuBeiserne Kernstiitzen
schweilen infolge ihres niedrigeren Schmelzpunkts
leichter und vollstindiger ein als schmiedeiserne und
werden daher mit Vorteil an Stellen verwendet, die

spitere Bearbeitung erfahren. Anderseits kommen sie leichter in Gefahr, vorzeitig weg-
geschmolzen zu werden. 10 ist eine stahlerne federnde und 9 eine schmiedeiserne Stiitze
mit guBeisernem Sockel. Der Sockel der Stiitze 9 wird an das Modell gesetzt und mit

Model)

Hers

Abb. 110. Modell auf Sockel der Kernstiitze. Abb. 111. Kernstiitze mit Sockel in der Form.

ihm aufgestampft (Abb. 110), so dal die Stiitze spiater an ihm Halt und Stiitze ge-

winnt (Abb. 111).

Kernstiitzen bedingen stets eine gewisse Gefahr fiir das gute Gelingen der Abgiisse,
der groBte Teil durch sie veranlafiter Fehlgiisse beruht aber auf ihrer sachwidrigen
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Anordnung und Behandlung. Abb. 112 zeigt eine Reihe von Kernstiitzen, die teils richtig,
teils sachwidrig behandelt wurden. Das Bild stellt einen Schnitt durch die gullfertige
Form eines Kolbens dar, die auler dem Nabenkern A sechs abwechselnd nach oben
(I) und nach unten (II) entliiftete Korperkerne B enthélt. Von den unteren Kernstiitzen
sitzt nur die bei a richtig, wahrend diejenigen bei b, ¢ und d schwerwiegende Miangel
aufweisen. Die Spitze der Stiitze bei b beriihrt nur oberflidchlich das eingestampfte Stiitz-
brett. Infolgedessen wird sie unter dem Druck des Kerngewichts weiter in das Holz
eindringen, eine Schwichung der Wandstarke m und die Losung des Luftabfiihrungs-
stutzens I vom Oberteil bewirken. Wenn das geschieht, ist der AbguB} infolge des in den
Kern tretenden Eisens verloren, ein Beweis, wie gefihrlich scheinbar belanglose Unge-
nauigkeiten werden konnen. Die Stiitze bei ¢ wurde zu weit in die holzerne Unterlags-
platte getrieben; diese wurde infolgedessen gespalten und vermag nun keinerlei Wider-
stand zu leisten. Holzunterlagen sollten bei Kernstiitzen iiberhaupt vermieden werden,
sie sind nur den geringeren Beanspruchungen durch Kernnégel einigermaflen gewachsen.
Viel zuverlassiger ist es, die Stiitzen stumpf endigen zu lassen und eiserne Unterlags-
platten zu verwenden. Man treibt dann die Stiitze bis auf die Unterlagsplatte iiber die
Form, mifit die Hohe, um die ihr Tragplattchen vorsteht, zieht die Stiitze wieder aus
und verkiirzt sie um das MaB des Unterschieds zwischen der ermittelten Hohe und der
Wandstarke des GuBstiicks. Steht

z. B. die erstmals auf die Unterlags-

platte getriebene Stiitze um 50 mm

iiber die Sandoberflache vor und be-

tragt die Wandstarke des GuBstiicks

30 mm, so mufB} ein Stiick von 20 mm

abgehauen werden.

Die Stiitze bei d sitzt zwar richtig
auf dem eingestampften Eisenplatt-
chen, gewihrt aber dem Kern keinen
ausreichenden Halt, weil ihr Trag-
plattchen ihn nur mit einer Kante
beriihrt, anstatt mit der ganzen Fliche Abb. 112. Falsche und richtige Anordnung von
voll anzuliegen. Dadurch wird der Kernstiitzen.

Kern leicht beschadigt, jedenfalls aber
das Plattchen verbogen, sobald es unter der Wirkung des fliissigen Metalls weich zu
werden beginnt.

Die Kernstiitzen im Oberteil miissen auflerhalb der Form festgehalten werden,
was am besten durch Verkeilung geschieht. Man verwendet Hartholz- und Schmied-
eisenkeile. Keile aus weichem Holz oder aus GuBeisen sind ungeeignet, die einen wegen
ihrer Nachgiebigkeit, die anderen infolge ihrer Sprodigkeit. Ein guter Spannkeil soll
moglichst spitzwinklig sein, beispielsweise bei einer Linge von 100 mm nicht hoher als
20 mm. Zur Verkeilung jeder Stiitze sollen zwei Keile verwendet werden, nicht mehr
und nicht weniger, denn ein Keil allein bringt die Stiitze allzu leicht in eine schriige
Lage, und mehr als zwei Keile bilden ein weniger zuverlassiges Gefiige. Der Zwischen-
raum zwischen Stiitze und Kerneisen ist, wenn er weniger als 20 mm betrigt, nur durch
Keile auszufiillen, wahrend bei groBerer Entfernung hartholzerne oder eiserne Zwischen-
blocke zu verwenden sind. Wenn nicht besondere Verhiltnisse es anders bedingen,
sollte die Verkeilung erst nach vollstindiger Beschwerung der Form bewirkt werden,
weil andernfalls unerwartete Druckwirkungen auftreten konnen.

Stéarkere Kernstiitzen sollen nicht unmittelbar durch das Oberteil getrieben werden,
weil es dabei geschidigt und in seinem Gefiige erschiittert werden kann. Es ist besser,
erst mit einem Luftspiee einen engeren Kanal zu stechen und ihn dann mit dem Stift
der Stiitze zu erweitern. Um Abbrockelungen zu vermeiden, wird der Sand rings um
die Eintrittstelle mit einem Pinsel vorsichtig angefeuchtet. Nachdem die Stiitze durch
Hin- und Herschieben leicht beweglich gemacht wurde, befestigt man sie mit einem
an der Austrittstelle fest an den Schaft gedriickten Ballen Sand (Abb. 112i), setzt das

Geiger, Handbuch If. 2. Aufl. 3
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Oberteil zu und beschwert. Dann wird sie sanft auf den Kern niedergedriickt und mit
einem kleinen leichten Hammer vorsichtig verkeilt. Die Stiitze bei e ist richtig verkeilt,
die Verkeilungen bei f, g und h zeigen dagegen mangelhafte Ausfithrungen. Die Stiitze
bei £ wurde infolge Verwendung nur eines Keils schriag gedriickt, verursacht daher
im Innern der Form leicht Abbrockelungen und leistet dem GieSdruck keinen Wider-
stand. Die Verkeilung bei g ist mangelhaft, weil der Zwischenklotz k die Keile nur mit
zwei Kanten statt mit seiner ganzen oberen Flache beriihrt. Infolgedessen reicht schon
eine sehr geringe Erschiitterung hin, die Verkeilung zu lockern und unwirksam zu machen.

Abb. 113. Wagerechte Abb. 114. Abb. 115.
Kernstiitzfliche. Abb. 114 u. 115. GuBstiick und Verwendung der Kernstiitzen.

Satte Berithrung der Keilflachen untereinander und mit etwaigen. Zwischenklotzen
bildet eine Vorbedingung der Zuverlassigkeit jeder Verkeilung. Gegen diese Grundregel
verstoBt auch die Anordnung bei h. Sie birgt neben ihrer allgemeinen Unzuverlissigkeit
die Gefahr, daB bei einsetzendem Druck die Spitze des unteren Keils abgedriickt wird.
Bei dieser Kernstiitze ist auch die Wirkung ungeniigender Lockerung des Tragstifts
nach der Einfilhrung in die Form oder mangelnder Anfeuchtung der Eintrittstelle,
oder auch allzu heftiger Hammerschlidge beim Verkeilen ersichtlich, denn es ist bei 1
aus dem Oberteil Sand auf den Kern gefallen. In manchen Fallen geniigt es aber nicht,
das Tragplattchen der Form des Kerns anzupassen, insbesondere nicht, sobald die
Kernfliche um mehr als etwa 30° gegen die Wagerechte geneigt ist. Man arbeitet dann
besser am Kerne eine wagerechte Stitzfliche aus (Abb. 113).

Wo die Lage eines Kerns und die Widerstandsfahigkeit der Formoberflache es
gestatten, verwendet man Doppelstiitzen. Im Beispiele der Abb. 112 waren im Unter-

Abb. 116. Aufgehingter Kern. Abb. 117. Aufhingen des Kerns.

teil die einfachen Stiitzen nur bei nasser Form am Platze, bei getrockneter Form wiirde
man dafiir Doppelstitzen verwendet haben. Fiir das Oberteil sind auch bei
trockenen Formen einfache Stiitzen vorzuziehen, weil sie die Ubertragung eines groBen
Teils des Auftriebs unter Entlastung des Oberteils unmittelbar auf die Beschwereisen
ermoglichen. Abb. 114 zeigt die Verwendung von Kernstiitzen fiir das in Abb. 115 abge-
bildete GuBstiick, in das zur Verdeutlichung der folgenden Erlduterung einer der beiden
Kerne eingezeichnet ist. Nach Fertigstellung beider Formhalften (Ober- und Unterteil)
setzt man die Doppelstiitzen A in das Unterteil, iiberzeugt sich mittels eines in die
Kernlager und iiber die Stiitzen gelegten Lineals von ihrer richtigen Lage, legt die Kerne
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B B,, die auf den Doppelstiitzen satt aufliegen miissen, ein, setzt die Stiitzen C moglichst
genau iiber den unteren Stiitzen A auf die Kerne, priift wieder mit einem iiber Kern,
Stiitzen und Teilfliche gelegten Lineal die Ubereinstimmung der einzelnen Teile, sorgt
fiir Abfithrung der Kernluft und setzt das Oberteil auf. Es ist sehr wichtig, dal Doppel-
stiitzen fest eingeklemmt in der Form sitzen, sonst werden sie vom strémenden Metall
fortgerissen. Wenn die Stiitzen etwas zu niedrig sind, hilft man sich durch aufgelegte
verzinnte Blechplittchen, die zu diesem Zweck immer bei der Hand gehalten werden.
An besonders gefahrdeten Stellen, hauptsichlich in lotrechten Hohlrdumen, werden
die Stiitzen festgenagelt, wozu ein gelochtes, etwas vor-
stehendes Auflageplattchen angeordnet wird (6 in Abb. 109).
Oft ist es vorteilhafter, einen Kern aufzuhéngen, anstatt
ihn auf Stiitzen zu stellen. Das Oberteil der in Abb. 116 im
Schnitte gezeigten Stufenscheibenform besteht aus einem
mittels gewohnlicher Stampfung hergestellten Formkasten-
teil und einem daran festgebundenen Kern. Das Kerneisen
hat einige Osen, an denen Bindedraht festgemacht wird. Um
den Kern aufhiingen zu konnen, sticht man durch das Ober-
teil Kanile D (Abb. 117), setzt es auf Unterlagen, um es von
unten her zuginglich zu machen, schiebt die Enden des
Bindedrahts durch, die Kanile, zieht den Kern hoch, prefit
ihn fest in seine Marke und bindet die Drahte an einer iiber
den Formkasten gelegten Stange B fest. Die Verbindung Abb. 118. Gesichert
braucht nur fest genug zu sein, um das Gewicht des Kerns aufgehangter Kern.
sicher zu tragen, denn beim GufBl wird der Kern noch
fester in die Kernmarke gedriickt, und die seitliche Beanspruchung ist sehr gering.
Abb. 118 zeigt eine auch gréBeren Beanspruchungen widerstehende Aufhangeart,
bei welcher der Kern auf einem oder mehreren mit Gewinde versehenen Ankern ruht.
Das Kerneisen K (Abb. 119) ist mit einem Schlitz a versehen, durch den der prismatische
Kopf b des Ankers A geschoben wird, so dall nach einer Drehung des letzteren um 90°
eine zuverlassige Verbindung geschaffen wird.
Zuweilen wird es notwendig, einen Kern unten zu befestigen. Das geschieht meist
durch Verschraubung in der in Abb. 120 ersichtlichen oder einer ahnlichen Art. Die Kern-

Abb. 119. Kerneisen fiir Abb. 120. Verschraubung eines Abb. 121. Kerneisen fiir Rohrkriimmer.
aufgehangten Kern. Kerns.

spindel S endigt im Trommelboden T, auf dessen Zapfen U ein Schraubengewinde ge-
schnitten ist. Nach Einfiihrung des Kerns in sein Lager wird die Mutter V aufgeschraubt
und angezogen. Der Kern sitzt dann unverriickbar fest, seine Spindel kann sich dennoch
ausdehnen. Zur Vermeidung von Schwankungen infolge der Elastizitat der Kernspindel
bediirfen unten befestigte Kerne, deren Lénge groBer als etwa ihr dreifacher Durch-
messer ist, im oberen Teil der Form einer seitlichen Fiihrung, die aber ihre Lingsaus-
dehnung nicht behindern darf.

Die mit der Verwendung von Kernstiitzen untrennbar verbundenen Gefahren, wie
mangelhaftes Einschweilen, Kochen, Verschiebungen usw., haben zu verschiedenen
Versuchen gefiihrt, sie in besonderen Fillen iiberfliissig zu machen. Ein Rohrkriimmer
bedarf bei gewohnlicher Kernanordnung mindestens je einer Stiitze im Ober- und im

3%
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Unterteil. Versieht man aber ein Kerneisenende mit einer rechts und links von der Mittel-
achse ausladenden Auflageplatte A (Abb. 121), so wird Halt genug gewonnen, um die Kern-
stiitzen zu eriibrigen. Selbstredend mul} eine entsprechende Kernmarke am Modell und
in der Form vorgesehen werden. Ein anderes
Hilfsmittel ist die Vereinigung zweier oder
mehrerer Kerne auf ein gemeinschaftliches
Kerneisen, wie es die Abb. 122 und 123

Stegger
Ve - g \\
/// // \\ \\
/ Ny
/7 \
/A \
i \ \\
I Lsreqer ‘
/
71l g | %
Abb. 122. Abb. 123.

Abb. 122 u. 123. Vereinigung mehrerer Kerne auf einem gemeinschaftlichen Kerneisen.

zeigen. Die Kerne sind dabei in den Lagern A und B und C so zuverlassig gestiitzt,
daf auch die geringste Verriickung ausgeschlossen wird. Anordnungen letzterer Art
bieten neben dem Wegfall aller Kernstiitzen den Vorteil vereinfachten AbgieBens.
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1V. Die Herdformerei.

Allgemeines.

Einfache Abgiisse, bei denen es nicht auf besonders scharfe Kanten, vollig genaue
Einhaltung der Wandstirke und ganz tadellose Beschaffenheit der beim GuB nach
oben gerichteten Seite ankommt, werden in offenen Formen im Herde hergestellt. Ein
Herd, GieBherd oder GieBbett, besteht aus einer zur Herstellung offener Formen
geeigneten Sandbettung. Man richtet ihn meist in der Nahe des Kuppelofens im Boden
der GieBerei her. Die Nahe des Kuppelofens erspart Beforderungskosten und Warme-
verluste des fliissigen Eisens, wahrend die niedrige Lage das GieBen erleichtert. Die
wichtigsten Eigenschaften eines guten Herdes sind genau wagerechte Lage seiner Ober-
flache und gute Gasdurchlissigkeit der darunter befindlichen Bettung. Die Unterlage
offener Formen muf wesentlich durchlassiger sein als die geschlossener, bei denen wahrend
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des GieBens stets ein gewisser Druck herrscht, der die entstehenden Gase drangt, durch
den Boden und die Wénde zu entweichen. Manche Bodenarten sind so gasdurchlassig,
dal} es geniigt, eine Grube von nur einigen Zentimetern Tiefe aus dem Boden zu heben
und mit Formsand zu fiillen. Solche Verhiltnisse bilden aber nur ganz vereinzelte, gliick-
liche Ausnahmen, gewohnlich ist mit einer praktisch zur Geltung kommenden Durch-
lassigkeit des Bodens iiberhaupt nicht zu rechnen. In diesen die Regel bildenden Fillen
muBl eine gasdurchlassige Unterschicht erst erstellt werden.

Weiche und harte Herde.

Man unterscheidet weiche und harte Herde. Die ersten dienen zum Formen

kleiner Gulstiicke, die anderen fiir groBere Abgiisse. GieBbetten zum stindigen Ge-
brauche werden fast immer hart ausgefiihrt, damit
auf ihnen jede Art Herdgufl erstellt werden kann.
Weiche Betten sind vorzuziehen, wenn es sich um
einzelne Abgiisse handelt und der Herd nach dem
AbgieBen wieder beseitigt werden muB. Beim
weichen Bett ist die Oberschicht harter als die
Unterschicht, wahrend beim harten Bett die Unter-
schicht so hart ist, wie sich durch festes Stampfen
erreichen 1aBt, wogegen die Oberflache groBtmog-
liche Zartheit erhalt. Ein weiches Bett ist fiir
schwere Abgiisse und solche mit groBer Grundflache
nicht geeignet, da seine Unterlage bei groferer Be-
lastung nachgibt und dann die Form treiben, d. h.
Abgiisse von ungleicher Wandstéarke liefern wiirde.
Threr einfachen Herstellung und groB8eren Billigkeit
halber werden weiche Betten angewandt, wenn es
sich darum handelt, abseits vom stiandigen Herde
rasch wenig empfindliche GuBstiicke, wie Kern-
eisen, kleinere Unterlagsplatten und &hnliche Teile
zu formen,

Zur Herstellung eines weichen Bettes wird
eine Grube von etwa 200 mm gleichmaBiger Tiefe
ausgehoben. Auf ihrem Grund errichtet man vier
kleine Sandhaufen und setzt darauf die Richt-
scheite A und B (Abb. 124). Die Sandhaufen be-
finden sich nur unter den beiden Enden der Richt-
scheite, da es sonst schwierig ist, die Holzer in die
richtige Lage zu driicken. Mit Hilfe eines dritten
Richtscheits und einer Wasserwage richtet man sie
genau wagerecht und in der Hohe tibereinstimmend
aus (Abb. 125), unter- und umstampft sie dann
der Lange nach bis nahe zur Oberkante (Abb. 126),
priift nochmals ihre richtige Lage und verbessert
sie, wenn notig, durch Niederklopfen. Dann wird
der Raum zwischen den Holzern A und B mit
trockenem Formsand aufgefiillt und diese Fiillung
mit einem lings der Oberkanten von A und B Abb. 124—129. Herstellung eines
gefithrten Richtscheite glatt abgestrichen. Nun weichen Bettes.
schaufelt oder siebt man eine etwa 10 mm starke
Schicht guten Formsand iiber die ganze Flache, legt auf die Richtscheite A und B 10 mm
starke Leisten D (Abb. 127) und streicht mit einer geraden Latte C glatt ab, wozu auf jeder
Seite ein Mann Hand anlegen mufl. Die nach dem ersten Abstreichen verbleibenden Uneben-
heiten werden mit Formsand ausgefiillt, dann wird ein zweites Mal abgestrichen. Nun
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entfernt man die Leisten D und klopft den iiber die Kanten von A und B vorstehenden
Sand mit einer geraden Latte nieder. Das eine Ende der Latte wird dazu bei m (Abb. 128)
in die vorstehende Sandschicht gedriickt, bis es das Richtscheit A berithrt. Dann wird
das andere iiber B befindliche Ende 4—5 ¢m hoch gehoben und mit einem kurzen Schlage
auf B niedergestolen. Das Hochheben und NiederstoBen, zu dem zwei Mann erforderlich
sind, wird unter allmihlichem seitlichem Vorriicken wechselweise rechts und links
wiederholt, bis die ganze Schicht zur Hohe der Fiihrungsholzer niedergedriickt ist. Die
Fiihrungshélzer A und B miissen verhiltnism#Big hoch sein, um sich bei dieser Arbeit
nicht durchzudriicken. Man macht sie fiir Betten bis zu 600 mm Lénge mindestens 100 mm
hoch und 148t ihre Hohe fiir je 100 mm groBere Bettlange um 10 mm steigen. Ihre Stéirke
betriigt 25—30 mm. Nach dem Niederklopfen erscheint das Bett von den Schligen
der Richtlatte seiner ganzen Fliche nach von Querfurchen durchzogen, zu deren Be-
seitigung nochmals glatt gestrichen werden muB. Die Richtlatte wird dazu iiber die
Fithrungsschienen A und B gelegt (Abb. 129) und aus ihrer ersten Lage I in der Richtung
der Pfeile schrig vorwirts nach II, von dort nach III, dann nach IV und so fort bis
an das untere Ende des dann im allgemeinen geniigend glatten Bettes geschoben. Will

Abb. 130. EinguBanordnung bei
weichem Bett.

Abb. 132. Krummgewordene Platte.

Abb. 131. Formenanordnung Abb. 133. Herstellung eines harten Abb. 134. Einbetten im Herd.
auf weichem Bett. Bettes.

man eine sauberere Oberfliche erzielen, so siebt man eine 2 mm starke Schicht Modell-
sand iiber das Ganze und poliert mit dem Streichblech glatt. Auf und in einem solchen
Bette konnen Abgiisse von geringem (Gewichte ohne weiteres geformt werden. Die An-
wendung des LuftspieBes war bisher nicht erforderlich, wie auch alle Stampfarbeit ver-
mieden werden konnte.

Auf weichen Betten wiirde der Formsand in der Nihe des Eingusses ohne besondere
Vorsichtsmafiregeln leicht weggeschwemmt. Man sticht darum rings um den EingulB
herum (Abb. 130) den Formsand in einer Tiefe von 50 mm heraus, preit in die entstandene
Vertiefung mit der Hand Modellsand moglichst fest ein, poliert eben und sticht mit
einem diinnen, etwa 3 mm starken Luftspiel tber die ganze neu aufgetragene Fliche
Luft. Die Luftlocher werden mit der Hand verrieben, worauf man nochmals glattet.
Durch seitliche, auBBerhalb der Form mit einem kréaftigeren, etwa 5 mm starken, gekriimmten
LuftspieB bogenformig nach unten gefiihrte Stiche wird die eingeprefte Stelle schlief3-
lich. vollends entliiftet.

Wenn auf einem weichen Bette Werkstiicke reihenweise nebeneinander gegossen
werden sollen, muB ein ausreichender Abstand zwischen den einzelnen Formen eingehalten
und fiir gute Entliiftung zwischen den einzelnen Stiicken gesorgt werden (Abb. 131). Wird
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das versiumt, so kénnen zwar die ersten Abgiisse noch gut ausfallen, die folgenden werden
aber mit groBer Wahrscheinlichkeit kochen, da sich allmihlich im Innern des Herdes
eine Menge von Gasen ansammelt, fiir welche die normalen Abzugswege nicht mehr
ausreichen. Flache Platten werden dann leicht krumm (Abb. 132), da die sich all-
mahlich entwickelnden Gase den mittleren, langer warm und biegungsfihig bleibenden
Teil in die Hohe dréngen.

Harte Betten erhalten eine Unterlage von Kleinkoks oder sonstigen gut durch-
lassigen Stoffen. Die erforderliche Grube wird 400—500 mm tief ausgehoben, dann 50
bis 100 mm hoch mit Kleinkoks gefiillt und dariiber bis etwa 100 mm vom oberen
Rande in Schichten von 100 mm méglichst fest mit Haufensand vollgestampft. Dariiber
werden Fiihrungschienen A und B wie oben beschrieben (Abb. 124—126) aufgestellt,
Formsand dazwischen gefiillt, mit dem Spitzstampfer maBig fest gestampft, bis auf 20 mm
unter der Oberkante der Fiihrungschienen abgestrichen (Abb. 133), worauf man mit einem
5 mm starken LuftspieB bis auf die Koksunterlage so reichlich Luft sticht, daB die
einzelnen Locher hochstens 40 mm voneinander entfernt sind. SchlieBlich fiillt man
nach Verreiben der Luftlocher mit der flachen Hand guten Formsand auf, streicht mit
einem Richtscheit und 10 mm hohen Unterlagsplattchen (Abb. 127) ab, klopft nieder
(Abb. 128) und reibt glatt (Abb. 129).

Je nach der groberen oder feineren Beschaffenheit des Formsands, den Abmessungen
der zu erstellenden GuBstiicke und der beabsichtigten Formart, ob beispielsweise im
Herde oder auf demselben geformt werden soll, werden GuBherde von verschiedener
Dichte (Festigkeit) hergestellt, was insbesondere durch Verstirkung oder Schwichung
der Leisten D in Abb. 127 erreicht wird.

Die Herstellung der Formen erfolgt durch Einbettung in oder auf dem Herde.
Das Einbetten im Herde geschieht in der im Abschnitte iiber das Einbetten im Unterteil
(S. 152—155) beschriebenen Art, nur muBl an Stelle von Eingiissen und Trichtern fiir
Angiisse und Uberlidufe gesorgt werden. Einfache Modelle, z. B. Kerneisen, konnen
an ein glattes Brett befestigt und so eingeklopft werden, daB nur die Modelle in den
Sand dringen (Abb. 134). Das Verfahren ist sehr rasch auszufithren und gewihrleistet
Abgiisse von geniigender Genauigkeit. In vielen Fiallen wird die Kernbiichse zur Ge-
winnung ihrer Umrisse leicht auf den Herd gedriickt und dann die Form des Kerneisens
freihandig aus der Bettung herausgeschnitten.

Glatte HerdguBplatten (Modellformerei).

Plattenformige Abgiisse werden gewohnlich mit Modellen oder Lehren auf
dem Herde geformt. Man legt das Modell (Abb. 135) auf den Herd, richtet es mit Hilfe
einer Wasserwage genau wagerecht aus, beschwert es zur Sicherung gegen Kippen
und Verriicken mit leichten Belasteisen, bringt
in einer Breite von etwa 100 mm rings um
seine Umrisse Formsand auf den Herd, stampft

Abb. 135. Plattenmodell. Abb. 136. AnguBanordnung bei Herdguf.

ihn mit dem Flachstampfer etwas zusammen und ebnet mit der Polierschippe sauber
ab. Zur Gewinnung eines Angusses wird dann an einer Seite ein kleiner Sandhiigel auf-
gestampft, ausgehohlt (A in Abb. 136) und fest poliert. Nach Herstellung eines Uber-
laufes U werden die Sandrinder rings um das Modell benetzt, das Modell wird losge-
klopft und ausgehoben, worauf abgegossen werden kann, falls man es nicht vorzieht, zur
Erzielung einer schoneren Oberfliche des Abgusses die Form zu stauben und zu polieren.
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HerdguBmodelle und -Formen werden meistens stiarker gemacht, als die Abgiisse
werden sollen, wodurch die GieBarbeit und die Gewinnung gleichméBiger Abgiisse betracht-
lich erleichtert wird. Das in offene Formen gegossene Eisen erstarrt, insbesondere bei
groBen Oberflachen, sehr rasch, oft schon fast wahrend des GieBens. Es ist daher not-
wendig, rasch und gleichmiflig ohne Absetzen zu gieen. Dabei hilt es schwer, die
richtige Eisenmenge zu bemessen. Wird zu friih abgesetzt, so kann eine bereits im Ent-
stehen begriffene Eisenkruste KaltschweiBistellen verursachen, wahrend bei zu spétem
Absetzen das Eisen iiber die Rander der Form lauft, wodurch der Abgufl zu stark wird.
Macht man aber die Form starker als den AbguB und versieht man sie mit einem Uber-
laufe in Hohe der richtigen Starke des Abgusses, dann kann ruhig und gleichmafig
gegossen werden, bis das Eisen abzulaufen beginnt. Auch ein seitlicher Anguf ist im all-
gemeinen nicht zu entbehren, da sonst der verhiltnisméBig zarte Boden des Herdes
vom Strahl des auffallenden Eisens an der Aufschlagstelle aufgewiihlt wiirde. Nur
kleine Abgiisse und solche, bei denen es auf das dullere Ansehen gar nicht ankommt,
wie Kerneisen, werden manchmal ohne Angul} gegossen.

Ringplatten (Lehrenformerei).

Abb. 137 zeigt eine mit Lehren hergestellte HerdguBform, zu deren Ausfiihrung
nur die Modellteile M, N und L nétig sind. Sie kénnen mit oder ohne einen Dreharm
gehandhabt werden. Im ersten Falle wird im Mittel-

punkt der zukiinftigen Form ein viereckiger Klotz,

in dem ein Stift S (Abb. 138) sitzt, in den Herd

Abb. 137. HerdguBform, durch Abb. 138. Einfache Abb. 139. Frei angefertigte
Lehrenformerei erstellt. Lehre. HerdguBform.

geklopft. Um den Stift 148t sich eine Leiste A, an der die Modelle M und N befestigt
werden, drehen. Am Modell M wird Sand aufgedimmt und eben poliert, worauf man
es weiter dreht, wiederum Sand aufdammt, und so fortfibrt, bis der Kreis geschlossen
ist. An den Stellen der vier AuBenlappen wird das Modell L an das Modell M gesetzt
und mit eingedammt. SchlieBlich 16st man das Modell M vom Dreharme, ersetzt es
durch das Modell N und stellt damit die innere Begrenzung der Form her.

Im zweiten Falle reift man am Herde den auBeren und inneren Kreis der Form
vor, legt daran die Modelle M, N und L, dimmt auf und rickt die Modelle weiter,
bis die Form fertig ist. Der EinguB wird in beiden Fallen angefertigt, wahrend das
Modell M davor liegt.

Kreuzplatten (Rahmenformerei).

Der HerdguBformer bedarf einiger Ubung im Aufzeichnen geometrischer Figuren,
denn er kommt oft in die Lage, Umrisse voo Formen am Herde vorzeichnen zu miissen.
Auch die in Abb. 139 ersichtliche Form muB erst am Herde vorgezeichnet werden, ehe
sie mit Hife einiger Dammstiicke ausgefiihrt werden kann. Ein geschickter Former
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vermag am vorhandenen Herde eine ganz hiibsche Anzahl solcher Formen fertig zu
stellen, ehe ein mit ihm gleichzeitig die Arbeit beginnender Modelltischler ein vollstan-
diges Modell fertig bringt.

Gemusterte Platten (Modellformerei).

Riffelplatten. Zum Formen von Platten, deren eine Seite geriffelt, gewiirfelt
oder sonstwie gemustert ist, sind stets Einklopfmodelle n6tig. Oft miissen nach groBeren
Plattenmodellen Abgiisse von kleinerem Umfange geliefert werden. Man befestigt
dann auf der gemusterten Seite sehmale Holzleisten ent-
sprechend den gewiinschten Abmessungen, klopft das Modell
in den Herd, setzt nach dem Ausheben in die von den
Leisten herrithrenden Vertiefungen Abddmmbrettchen und y ILL[ﬂ,..,. L
dammt hinter ihnen die Form zu.

In gleicher Weise werden grofere Locher, Ausschnitte
und sonstige Aussparungen in Herdguflplatten hergestellt.
Es wire verfehlt, an den Modellen Aussparungen anzubringen, Abb. 140. Schnalle.
da man sie dadurch schwichen und fiir andere Abgiisse
ungeeignet machen wiirde. Man befestigt am Modell Leisten, die die auszusparenden
Stellen bezeichnen und dammt sie nach dem Ausheben des Modells mit Hilfe von
Dammbrettchen oder, wenn es sich um runde, ovale, oder sonstwie geschlossene
kleinere Aussparungen handelt, mittels Schablonen, sog.
Schnallen, zu. Das innere Kreuz der in Abb. 139 dar-
gestellten Plattenform wird besser mit einer Schnalle
(Abb. 140), die in die Form gesetzt wird, hergestellt, als
durch Aufdimmung mit einzelnen Dammhélzern.

Aussparungen kleineren Umfanges werden mit Kernen  Abb. 141. Kernsicherung.
erreicht, die besonders geschiitzt werden miissen, um nicht
vom einstromenden Eisen gehoben und weggeschwemmt zu werden. Zu dem Zwecke
beschwert man sie mit Flacheisen oder anderen Eisenstiben, die von aullen iiber sie
gelegt werden (Abb. 141). Oft ist es notig, die Wirkung der Stéabe durch aufgelegte
Gewichte zu unterstiitzen.

Falzplatten (Modellarbeit).

Falzplatten. Auch zur Bildung von Falzen und sonstigen die ebene Oberfliche
unterbrechenden Formen werden Kerne benutzt. Um die Platte P (Abb. 142) herzustellen,
wird an dem Modell eine Kernmarke K angebracht und in die Form ein entsprechender
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Abb. 142. Plattenformerei mit Falz. Abb. 143. Platte mit Falz.

Kern gelegt. Man gibt solchen Kernen eine breite Auflage, um sie bequem beschweren
zu konnen. Abb. 143 zeigt eine andere manchmal vorkommende Falzart. Es wiirde
verfehlt sein, den dafiir nétigen Kern nach I auszubilden und ihm bei a und b ein Auf-
lager zu geben, da er dann nur schwierig zu beschweren ware. Einen guten Erfolg sichert
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dagegen bei einfacher Ausfithrung die Anordnung des Kerns nach II. Der Kern gewinnt
in seiner ganzen Léange eine gute Auflage und lafit sich leicht beschweren. Fiir den nach
unten gerichteten Falz bei ITI geniigt ein glatter, einfacher Kern, der mit Négeln am Herde
befestigt wird. Selbst die in der Abbildung ersichtliche, in den Herd ragende Kern-
marke ist nicht unter allen Umsténden erforderlich.

Platten mit genauen MaBen (Lehrenarbeit).

Zum Formen von HerdguBplatten mit genauen Abmessungen und gleichen
Gewichten in groBeren Mengen wird der Herd mit eisernen Seitenwénden ausgestattet.
Man erzielt damit weitgehende Ubereinstimmung sémtlicher Male und zugleich groe
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Abb. 144. Herd mit eisernen Begrenzungsleisten. Abb. 147. Formerei eines Kranformkastens.

Wirtschaftlichkeit hinsichtlich Werkstoffverbrauch und Lohnaufwand. Abb. 144 zeigt
die Anordnung eines solchen fiir Bodenbelagplatten im AusmaBe von je 1066 x 610 x
19 mm ausgefithrten Herdes?!). Die fertigen Platten konnen genau aneinander gelegt werden,
Fugenverbreiterungen infolge ungenauer oder beuliger Seitenkanten werden vermieden,
und die Kanten beim Ubergang von der Plattenoberfliche zu den 19 mm hohen Seiten-
flachen erlangen die geringste Abrundung.

Die zweigeteilten Langsleisten des Herdes bestehen aus einem schweren Herd-
gulmittelbalken B von etwa 200 X 200 mm Querschnitt und aus T-formigen, oben
schrig abschneidenden Seitenteilen C. Der Mittelbalken wird unmittelbar im Herde fest-
gestampft, wahrend die Seitenteile mit dem Flansche auf kiirzeren Schienenstiicken
ruhen, die in entsprechender Tiefe im Herde eingestampft werden. Auch an der Stelle,
an der die Seitenteile ohne jede feste Verbindung stumpf aneinander stoBen, ist nur

1) Nach George Boys, Foundry 1921, 15. Dez., S. 987; Stahleisen 1922, S. 1206.
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ein Schienenstiick untergelegt. Auf diese Weise konnen sich die Seitenteile unbeschadet
ihrer geraden Lage wihrend des GieBens und nach dem Giefen ausdehnen und wieder
zusammenziehen, Die Seitenteile werden gleich dem mittleren Balken im Herde gegossen,
selbstredend mit oben liegender FuBplatte. Die Hohenlage der Leisten B und C ist so
zu bemessen, daB die Oberkante des Balkens B die scharfe Oberkante der Seitenleiste
um 50 mm iiberragr.

Nach Herstellung einer gut luftigen Herdsohle und Einbettung des Mittelbalkens
und der Seitenleisten stampft man die Herdoberfliche bis etwas iiber die Seitenleisten-
oberkante auf, klopft sie in iiblicher Weise mit einer geraden Latte fest, sticht ausgiebig
Luft und zieht das Bett mit einer leichten eisernen Lehre (Abb. 145) bis auf 19 mm unter
der scharfen Kante des Seitenteils ab, wobei ein Lehrjunge auf dem Mittelbalken und ein
Former am Rande sich kniend vorwirts bewegen, Auf die so gewonnene Bettoberfliche
werden in Abstinden von 610 mm Schwindmaf3 die Querleisten D mit Hilfe eines hél-
zernen Rahmenmodells derart gelegt, daB sie mit dem einen um 19 mm abgesetzten
Ende zugleich auf den Leisten C eine gute Unterlage finden. Da der Abstand der Seiten-
leisten vom Mittelbalken 1066 mm betragt, sind demnach die duBeren Umrisse der zu
gieBenden Platten genau festgelegt. Zur Sicherung der Plattenwandstérken wird in der
ganzen Lingsausdehnung der Seitenleisten ein Uberlaufkanal zur Aufnahme des zu
viel in die Form gegossenen Eisens ausgeschnitten (Abb. 144, Querschnitt). Der GuB
wird mit Hilfe von abhebbaren, mit Lehm ausgekleideten EinguBkasten bewirkt. Man
gieBt jeweils sechs Platten, hebt dann die Eingulikésten weg und setzt sie iiber die nachsten
Formen. Die Auskleidung der EinguBkisten wird derart ausgefiihrt, daB hinter dem
Auslaufe ein kleiner Tiimpel entsteht. Beim Guf fiillt man erst ganz langsam diesen
Tiimpel und gieBt dann scharfer, bis angenommen werden kann, das vergossene Hisen
reiche aus, um die Form richtig zu fiillen. Ein kleiner Uberschu8 kann in den Uberlauf-
kanal abflieBen, etwa fehlendes Eisen kann durch Anheben des EinguBkastens, wodurch
sich der kleine Tiimpel in seinem Hintergrunde entleert, ersetzt werden.

Die Erreichung gleichmaBiger Abmessungen und Gewichte ist aber selbst bei den
vollkommensten Vorkehrungen ausgeschlossen, wenn nicht zugleich auf vollig reines,
schlackenfreies Eisen von moglichster Hitzigkeit geachtet wird. Solches Eisen allein ver-
biirgt gleichméfBige Wandstarken und scharfe Oberflichenkanten. Je matter das Eisen
ist, desto grober fallen die Rundungen der oberen Kanten aus. Zugleich mit dem Aus-
heben der Abgiisse werden auch die Querleisten D abgehoben, worauf man den Herd
befeuchtet und durchschaufelt. Der Sand wird dabei auf einen langen Haufen zwischen
dem Mittelbalken und der dufleren Grenzleiste geworfen, die Leisten selbst bleiben vollig
unberiihrt. Nach ausreichender Abkiihlung des Sandes wird die Arbeit in der beschriebenen
Weise wiederholt.

Da immerhin die Moglichkeit einer Verschiebung der Leisten besteht, empfiehlt
es sich, von Zeit zu Zeit ihre richtige Lage mit einer Wasserwage zu priifen. Sachge-
males Arbeiten vorausgesetzt, ist die Gefahr einer Verschiebung oder Verwerfung sehr
gering; so wurden im erdrterten Ausfiihrungsbeispiele auf drei Herden zusammen rd.
200 t Bodenplatten gegossen, ohne dafl ein Nachrichten dieser Teile notwendig ge-
worden ware.

Kranformkasten (Kernarbeit).

Zum Gusse groflerer Formkasten werden auf einem harten Herd (s. S. 39) pris-
matische Sandklotze langs einem Richtscheit in Abstinden aneinander gereiht, deren
Breite den Wandstérken der eisernen Zwischenleisten des Formkastens entspricht !).
Zur Einhaltung der genauen Breiten bedient man sich eines Brettchens, das an den benach-
barten, bereits am Herde abgesetzten Sandklotz angelegt wird. Zur Herstellung der
Sandklotze wird ein Késtchen d (Abb. 146) benutzt, das mit Abhebeisen e versehen ist
und auf ein Stampfbrett ¢ gesetzt wird. Abb. 147 1aft eine Form erkennen, in der bereits

1) H. Vetter, GieB.-Zg. 1910, 8. 212.
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der groBere Teil der erforderlichen Sandklotze an Ort und Stelle ist. Nach Unterbringung
einer geniigenden Zahl von Sandklotzen wird unter Verwendung einer Leiste b die
Seitenwand des Formkastens aufgestampft. Hierbei klopft
% [ ' man diese Leiste so tief in den Herd, wie die Wand des
Z 7 Formkastens iiber die Schoren vorstehen soll. An den
| Stirnseiten kann ein Drehzapfen angeschraubt oder mit
eingegossen werden. Im ersten Fall bedarf es nur einer
Verstarkung der Stirnwand, wie sie an der Form in
Abb. 148. MOd}’fu unﬁl Bichse  Abb. 147 zu erkennen ist, die mittels einer entsprechend
fiir: Zapfenherstelhung. gestalteten Modelleiste leicht herzustellen ist. Soll der
Zapfen angegossen werden, so stellt man mit Hilfe einer
Biichse und eines Modells nach Abb. 148 einen Kern her,
der bereits beim Aufstampfen der Stirnwand in die Form
eingebettet wird. Kleinere Zapfen konnen voll gegossen
werden, fiur groBere Zapfen empfiehlt es sich, zur Vermeidung
von Lunkerungen ein schmiedeisernes Rohrstiick h (Abb. 149)
durch den Kern und die Stirnwand zu schieben. Der offene
Kern wird mit einer Lehmplatte g abgeschlossen, die in der
Mitte mit einem dem Durchmesser des Rohrs entsprechenden
Abb. 149. Zapfenform. Loche versehen ist.

Zur Formerei von Rohr- oder Saulenformkasten, deren
Stirnwande und Schoren runde Ausschnitte fir die Kern-
spindel und die Rohrform haben miissen, benutzt man
Kastchen nach Abb. 150 mit einem engeren Ausschnitt i
fur die Stirnwdnde und einem groBeren Ausschnitte k fir
die Schoren. Am ersten Sandklotze werden beide halbmond-
formigen Ansitze ausgefithrt, an den folgenden schneidet
man den Ansatz i weg. Die Klotze werden dicht aneinander
. . gereiht, der eine Ansatz k geniigt zur Wahrung des richtigen

AbD. ﬁi({;rf%f,ﬁfﬁ";?ﬁen fiir Abstandes und zur Aussparung des Schorenausschnittes.

| SRRSO

Herdformerei mit Walzen.

Zwischen zwei auf etwa 200 mm hohe Betonlager gebetteten Schienen von 100 mm
Hohe wird ein harter Herd (S. 39) hergerich-
tet, den man bis auf 25 mm iiber Schienen-
oberkante mit Modellsand iibersiebt, der glatt
abgestrichen wird. Danach wird iber den
Schienen eine Walze mit auswechselbaren Ein-
sitzen abgewilzt, was leicht von zwei Minnern
auszufiihren ist. Die Walze besteht aus Hart-
holz und ist mit guBeisernen Flanschen ver-
sehen. Die Modelle werden mit versenkten
Schrauben, deren Kopfe mit der Walzenober-
flache glatt abschneiden, an ihr festgehalten.
Die Auswechslung der Modelle kann darum
sehr rasch und mit kaum nennenswerten Kosten
geschehen. Die Abb. 151 laBt die Anordnung der Einrichtung und den Formvor-
gang deutlich erkennen ).

Abb. 151.

1) Foundry 1924, 1. Nov., S. 844. — Vgl. hierzu auch S. 488 u. ff.



Allgemeines. Erste Handgriffe. 45

V. Einfache Kastenformerei.

Allgemeines. FErste Handgriffe,

Eine regelrechte GuBform fiir die in Abb. 152 dargestellte Platte besteht aus einem
Unterteil und einem Oberteil. Das Unterteil kann durch Einbetten (S. 52—55) oder durch
Aufstampfen hergestellt werden. Zum Aufstampfen, dem in diesem Falle besser geeig-
neten Arbeitsverfahren, benutzt man ein Stampfbrett (Aufstampfboden), das
ist ein glatt gehobeltes Brett (Abb. 153) aus weichem Holz, das an der Unterseite mit
kraftigen Querleisten versehen ist, die eine bequemere Handhabung ermoglichen, es
verstirken und gerade erhalten. Das Modell wird auf den Aufstampfboden gelegt und

Abb. 152. Plattenmodell. Abb. 154. Abb. 155.
Abb. 152—162. Aufstampfen eines Kastens.

der Formkasten so dariiber gestiilpt, daB er auf Unterlagsplattchen von etwa 2 mm
Starke ruht. Es muB so weit aus der Mitte des Formkastens liegen, daB an einer Seite
geniigend Raum fiir den EinguB8 und Anschnitt frei bleibt. Dann wird eine diinne Schicht
Modellsand iiber das Modell gesiebt, dariiber eine 50—100 mm hohe Schicht Formsand
gehiuft, mit den Hinden in allen Winkeln und Ecken festgedriickt und schlieBlich fest-
gestampft. Man stampft zunichst mit dem Spitzstampfer (Abb. 154) den Wianden des
Formkastens entlang und dann iiber die ganze Fliche des Modells. Die Form muf an den
Winden des Kastens fester gestampft werden als in der Mitte, sonst fallt der Sandballen

Abb. 156. Abb. 157.

leicht aus dem Kasten, und der Stampfer darf niemals zu nahe an das Modell stof3en,
sonst ist ein Schiilpen (s. u.) wihrend des AbgieBens unvermeidlich. Eine allzu diinne
Sandschicht zwischen Modell und stofendem Stampfer wiirde zu sehr zusammengepref3t
und in ihrer Gasdurchlassigkeit beeintrachtigt. Die Gase, die sich wahrend des
GieBens bilden, kénnten nicht rasch genug entweichen und wiirden Veranlassung geben
zur Absprengung groBerer oder kleinerer Schalen von Formsand, eine Erscheinung, die
man als Schiilpen (Schilpen) oder Aufschlagen bezeichnet. Nach sorgfaltigem
Feststampfen der ersten Sandschicht wird eine zweite und je nach der Hohe des Form-
kastens eine dritte, vierte und weitere Sandschicht in den Formkasten gebracht und mit
dem Spitzstampfer festgestampft. SchlieBlich iiberhduft man den vollen Formkasten
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mit Formsand und stampft die aufgehdufte Schicht mit dem Flachstampfer fest
(Abb. 155), worauf mit einem holzernen oder eisernen Lineal der iiber dem Formkasten-
rand befindliche Sand abgestrichen wird. Dann siebt oder streut man etwas losen Sand
iiber die entstandene Fliache, schlagt ihn mit der flachen Hand leicht fest, um ein genaues
Anliegen des nun auf den Formkasten zu legenden zweiten Bretts B (Abb. 156) zu sichern.
Modell und Formkastenteil werden mit den beiden Holzbéden mit Hilfe von Klammern
C und Keilen K untereinander fest verbunden und dann umgewendet, so dafl der
Aufstamptboden nach oben kommt. Nach Losung der Klammern und Entfernung des
Aufstampfbodens wird das um 2 mm iiber den Formkastenrand vorstehende Modell
in den Sand geklopft, bis es mit dem Kastenrande biindig ist (Abb. 157), worauf man den
Formsand mit der Polierschippe ebenso tief niederdriickt. Uber die nun mit dem Form-
kastenrande durchaus ebene Fliche wird etwas Streusand gesiebt und fest poliert, worauf
man das Oberteil O (Abb. 158) auf den Unterkasten setzt und ein EinguBmodell T zwischen
Modell und Formkastenwand so tief in das Unterteil eindriickt, daf3 es sich selbst frei-
stehend trigt. Solche EinguBmodelle werden Eingufitrichter oder auch nur Trichter
genannt. Man setzt sie gerne in eine Ecke des Formkastens, weil dort gewohnlich am
meisten Raum zur Verfiigung steht. Da aber das bisher behandelte Modell eine Langs-
rippe R (Abb. 152) hat, deren Kanten durch seitlich dariiber wegstromendes Eisen ge-
fahrdet wiirden, ist es im vorliegenden Falle besser, den Trichter vor diese Rippe in die
Mittellinie des Modells zu setzen (Abb. 159). Das einstromende Eisen kann nun der Lange

Abb. 158. Abb. 159. Abb. 160.

nach durch die Rippe flieBen, ohne die Sandkante zu gefahrden. Nun wird eine Schicht
von etwa 20 mm Modellsand in den Formkasten gesiebt, gewohnlicher Formsand nach-
geschaufelt und wie bei dem Unterteile fest in einzelnen Schichten gestampft. Besondere
Sorgfalt muB dem Stampfen rings um das Trichtermodell gewidmet werden, da lockere
Stellen vom einstromenden Metall aufgespiilt werden koénnten, wodurch Sand in die
Form gelangen und den Abgufl unbrauchbar machen kann. Die letzte Schicht wird
wiederum mit dem Flachstampfer behandelt und glatt abgestrichen, worauf das ,, Liiften®
(S. 38) des Oberteils folgt. Man sticht mit einem geraden Luftspiefe in Abstéinden
von 20 bis 50 mm, je nach der Beschaffenheit des Formsandes, oberhalb der ganzen
Modellfliche und rings um den Trichter in die Form, worauf man das Trichtermodell
durch seitliches gelindes Beklopfen lockert und aus dem Sande zieht. Die entstandene
Offnung muB mit dem Finger oder einem Polierwerkzeug erweitert und ringsum fest-
gedriickt werden (Abb. 160), um eine zum bequemen EingieBen geeignete, zuverlassig
gesicherte, trichterférmige Erweiterung zu schaffen. Zum Schlusse wird das Oberteil
vom Unterteil abgehobon, worauf man beide Formhalften fiir sich fertigstellt.

Ein vorsichtiger Former nimmt zunéchst das Oberteil vor, das durch die Notwendig-
keit wiederholten Wendens vor seiner Vollendung weit mehr gefdhrdet ist, als das im
allgemeinen in fester Lage bleibende Unterteil. StoBt dem Oberteil ein Unfall zu, solange
das Modell noch im Unterteil sitzt, so ist es bald wieder neu aufgestampft. Ist das Unter-
teil aber schon fertiggestellt und stoBt dem Oberteil etwas zu, so miizsen beide Teile
erneuert werden. Manchmal geniigt es, das Oberteil nur hochkant aufzustellen (Abb. 161),
um es guBfertig auszuarbeiten, meist aber muB es vollstandig gewendet werden (Abb. 162).
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Die Kante a der Trichteroffnung wird mit dem Wasserpinsel befeuchtet und mit einem
Polierloffel ein wenig gebrochen, damit wahrend des Gusses kein Sand abbrockelt. Die
ganze Formfliche wird mittels Staubbeutel erst mit Graphit, hernach mit Holzkohlen-
pulver bestaubt, die aufgetragenen Staubschichten werden durch Einklopfen des Modells
oder mit Polierwerkzeug festgedriickt und geglattet. Damit ist das Oberteil fertig.
Das Unterteil wird zunichst durch Wegblasen des losen Sandes gereinigt und dann
wird rings um das Modell Luft gestochen. Um moglichst den ganzen Raum unter dem
Modell zu ,,entliiften®, bedient man sich gebogener
LuftspieBe. Die einzelnen Luftlocher werden durch
flache, mit der Lanzette ausgeschnittene Rinnen
(Abb. 163) miteinander verbunden.
Vor dem Ausheben des Modells befeuchtet man
rings herum alle Sandkanten mit dem Wasserpinsel.
Dies mufl sehr sorgfaltig geschehen, damit nicht zu
viel Wasser in die Form gelangt, denn schon ein
geringer Wasseriiberschufl hartet die Kanten des Ab-
gusses, und ein etwas reichlicherer UberschuB wiirde
die Form zum ,,Kochen‘* bringen ?).
Nach dem Benetzen wird ein Modellaushebeisen
mittels gelinder Hammerschlige in das Modell ge-
trieben und dieses unter behutsamem Beklopfen des
festsitzenden Eisens vorsichtig aus der Form gehoben.
Nachdem dann die Form an den Stellen, wo
etwa durch das Ausheben des Modells Sandteilchen
abgefallen sind, ausgebessert ist, wird mit einer
Lanzette oder einem Loffel der Einlauf angeschnit-
ten, d. h. ein Verbindungskanal zwischen dem Ein-
guBltrichter und der Form hergestellt. Der Quer-
schnitt des Einlaufes an der Stelle seiner Miindung
in die Form muf} kleiner sein, als ihre eigene Wand-
stairke an dieser Stelle. Nun wird auch das Unter-
teil mit Graphit und Holzkohlenpulver eingestaubt
und poliert. Hiufig, insbesondere bei verzierten
Modellen und bei Formen, die ausgedehnte, wage- Abb. 163. Entliiftung des Kastens.
rechte und nur niedrige senkrechte Flachen haben,
erzielt man gutes Haften und Glatten der Schutzschichten durch nochmaliges Einbringen
des Modells in die mit Holzkohlenstaub gestdubte Form, wo man es sanft festklopft und
sofort wieder aushebt. Auf dem Stande, d. h. der freien Sandfliche zwischen der durch
den Abdruck des Modells entstandenen eigentlichen Form und dem Formkastenrande
werden die beim Schiitteln der Staubbeutel neben die Form geratenen Schutzstoffe
(Graphit und Holzkohlenstaub) mit der Polierschippe leicht festgedriickt, ein nennens-
werter Druck wiirde das Aufeinanderpassen von Ober- und Unterteil gefihrden. Die
Teile werden dann sauber ausgeblasen, das Oberteil auf das Unterteil gebracht und mit
einem Beschwereisen belastet. Die Form ist nun gufbereit. Um sie vor Verunreinigung
zu schiitzen, bedeckt man die EinguBéffnung mit kleinen Eisenplattchen, die erst un-
mittelbar vor dem Gul} entfernt werden.

Ebene und unebene Teilung der Form.

Die Trennungsfliche zwischen Ober- und Unterteil oder zwischen zwei Formteilen
iiberhaupt kann eben oder uneben sein. Ebene Trennungsflichen werden am einfachsten

') Unter Kochen versteht man die Wirkung einer wihrend des GieBens so plétzlich auf-
tretenden Dampfentwicklung, daB8 die Dimpfe nicht mehr durch die Form entweichen konnen. Sie
suchen sich dann einen Weg durch das flissige Metall und sprudeln durch den EinguB in das Freie.
Di%ser Y;(i)rgang verursacht Unsauberkeiten und Porosititen im GuBstiicke und macht es meistens
unbrauchbar.
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und besten durch Benutzung eines Aufstampfbodens, wie eben beschrieben wurde, her-
gestellt. Nur bei Einbetten des Unterteils im Boden ist die Verwendung von Aufstampf-
boden ausgeschlossen. An dem Verfahren andert sich nichts, wenn an Stelle eines ein-
fachen, vollig im Unterteil ruhenden Modells, ein geteiltes tritt, dessen einer Teil im
Oberteil abgeformt werden muf. Eine Modellhalfte wird auf dem Stampfbrett hoch-
gestampft, der Kasten gewendet, die zweite Modellhalfte, sowie Trichter- und Steiger-
modelle aufgesetzt und das Oberteil hochgestampft. Um die obere Modellbilfte beim
Abheben des Formkastens vor dem Ausfallen aus der Form zu bewahren, wird sie mit
einer Schraube versehen, die iiber die obere Fliche des Oberteils hervorragt (Abb. 164) und
mittels eines quer durch ihre Ose geschobenen Stabs fest gespannt wird. GroBere

Modelle werden an zwei und mehreren

Punkten befestigt. Nach dem Abheben und

Wenden des Oberteils wird die Schraube

gelost und entfernt, das Modell ausgehoben

Abb. 164. Verschraubung der oberen Modellhilfte. Abb. 165. PreBdeckelmodell.

und das von der Schraube in der Form hinterlassene Loch mit Formsand ausgefiillt
und glatt poliert.

Etwas anders gestaltet sich der Beginn des Formens bei Modellen, die eine unebene
Trennungsfliche bedingen. Das Prefideckelmodell (Abb. 165) kann zwar mit den Flachen
aaa glatt und sicher auf einen Aufstampfboden gelegt werden, die Teilungslinie bbbb
verlauft aber zum groBten Teile auBerhalb der Ebene des Stampfbodens. Das mit seinen
Flachen aaa auf dem Stampfboden ruhende Modell wird aufgestampft, der Kasten
gewendet und der Stampfboden entfernt. Die Oberfléche des Teils sieht zunéchst ziemlich
unregelmifig aus (Abb. 166), da nur die Flachen aaa mit der Teilungsebene ABCD iiber-
einstimmen, und das Modell im iibrigen zum Teil mit Sand bedeckt ist, der wahrend des

Abb. 166. Unebener Stand. Abb. 167. Modell eingebettet.

Stampfens darunter geriet. Der lose Formsand wird mit einer Biirste oder dem Hand-
feger entfernt, dann wird eine unebene Trennungsfliche, ein unebener Stand, errichtet,
indem man von der ebenen Sandfliche A B C D bis zur Teilungslinie bbbb des Modells
Ubergangsflichen herstellt. Zu dem Zwecke wird mit Lanzette und Loffel soviel Sand
weggeschnitten, bis sich die in Abb. 167 ersichtliche Form ergibt. Die Ubergangsflachen
diirfen nur allmihlich in die ebene Teilungsfliche iibergehen, da steile oder gar senkrechte
Ubergiinge das Abheben des Oberteils erschweren wiirden. Nach dem Polieren der
gesamten Trennungsflichen und ihrer Behandlung mit Streusand verlauft die Formerei
in der vorbeschriebenen Weise.

Wenn einen unebenen Stand bedingende Modelle mehrmals hintereinander einzu-
formen sind, kann man das Formen durch Herstellung eines falschen Teils verein-
fachen. Die Umrisse der Halbierungsebene eines Walzenmodells (Abb. 168), das aus
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irgendwelchen Griinden liegend abgeformt werden muB, verlaufen nach abed. Die Form
darf aber nicht nach diesen Umrifllinien geteilt werden, da eine solche Teilung ihre Beschidi-
gung beim Abheben an der schraffierten Fliche abe und der Gegenfliche cdf unaus-
bleiblich zur Folge haben wiirde. Man teilt sie besser nach der Linie agbchda und
fertigt eine ihrem Verlaufe folgende Form an, die nur als Stampfunterlage dient und
falsches Teil genannt wird.

Ein passendes Formkastenteil wird bis zum Rande méglichst fest, ohne jede Riick-
sicht auf Gasdurchlassigkeit voll gestampft und glatt abgestrichen. Dann bettet man

Abb. 168. Halbierungsebene eines Walzenmodells. Abb. 169. Walzenmodell.

das Walzenmodell nach den Umrissen abcd (Abb. 169) ein und schneidet an den beiden
Stirnseiten bis zum untersten Punkte des Modells so viel Sand weg, daB allmahlich ver-
laufende Ubergangsflachen zwischen den Modellkanten a gb und ¢ h d und der ebenen
Sandfliche entstehen (Abb. 170). Die ganze Sand-

oberfliche wird sorgfaltig glatt poliert und das

Modell ein wenig locker geklopft, damit es spiter

leicht aus dem Sande gehoben werden kann. Bei

kleinen Formen behandelt man die Sandoberfliche

mit Kohlenstaub und feinem Streusand. GroSe

Flachen werden mit Gipswasser und nach dem

Eintrocknen desselben mit Modellack angestrichen.

Auf das auf die eine oder andere Art klebfrei

gemachte falsche Teil wird ein Formkastenunterteil Abb. 170.

gesetzt, aufgestampft, verklammert und gewendet.

Dann hebt man das falsche Teil (Abb. 171) ab und laBt das Modell im Unterteil
(Abb. 172), das ein sauberes Abheben des Oberteils gewahrleistet, sitzen. Man bringt
Streusand iiber die Teilungsfliche, setzt das Formkastenoberteil, den EinguBtrichter

Abb. 171. Abb. 172.
Abb. 170—172. Herstellung eines falschen Teils.

und den Steiger auf, stampft hoch, hebt ab, bringt das Modell aus dem Unterteil, legt
es in das falsche Teil zuriick und macht die Form in iiblicher Weise fertig. Bei genauer
Arbeit besteht keine Gefahr, daf das Modell mit dem Oberteil hoch gehoben wird,
die beiden Ballen an seinen Stirnseiten halten es im Unterteil zuriick.

Oft miissen mehrere oder vielgestaltige Modelle mit ganz unregelméBigen Teilungslinien
zugleich in einem Formkasten untergebracht werden. Der Former hat dann zu iiberlegen,
was ihm weniger Arbeit macht, die einmalige Herstellung eines falschen Teils oder die
wiederholte Anfertigung unebener Teilungsflichen. Im allgemeinen wird schon bei drei-
maligem Abgul3 die Anfertigung eines falschen Teils das vorteilhaftere Verfahren sein.

Geiger, Handbuch IT. 2. Auil, 4
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Ober- und Unterteile.

Sowohl bei naBl als auch bei getrocknet zum Abgul} gelangenden Formen bediirfen
Oberteil und Unterteil einer verschiedenen Behandlung. Die Festigkeit des Stampfens
héngt von einer Reihe von Umsténden, insbesondere der Hohe des Eingusses, der Gief3-
geschwindigkeit, der GieBwarme, der Beschaffenheit des Formsandes in bezug auf seine
Feuchtigkeit, Korngrole und Zusammensetzung und schlieBlich davon ab, ob ein Ober-
teil oder ein Unterteil zu erstellen ist.

Fliissiges Metall wird auf einer dichten, nassen Sandunterlage leicht unruhig. Der
Grund liegt in der Bildung von Gasen und Wasserdampfen durch die Hitze des fliissigen
Metalls. Ist der Druck der Metallschicht infolge ihrer geringen H6he nur unbedeutend
und die Gasdurchlissigkeit der Sandunterlage durch zu festes Stampfen oder aus anderen
Griinden gemindert, so konnen die entstehenden Dampfe
in das flissige Metall dringen und dort eine ahnliche Er-
scheinung bewirken wie Wasser, das beim Kochen
iibersprudelt. Je hoher der Druck des flissigen Metalls

Abb. 173. Plattenform. und je gasdurchlissiger die darunter befindliche Sand-

schicht ist, desto kleiner wird diese Gefahr. Die Festig-

keit des Stampfens héngt darum wesentlich vom Druck des flissigen Metalls, das ist
von der Hohe des Eingusses iiber dem tiefsten Punkt der Form ab. Die Wande der
Form miissen dem Fliissigkeitsdruck des einstromenden Metalls so viel Widerstand
entgegensetzen, dafl sie keine Form#nderungen erleiden, geschweige denn irgendwie
beschadigt werden. Auch aus diesem Grunde miissen alle Teile einer GuBform um so
fester gestampft werden, je tiefer sie unter dem Spiegel des Eingusses liegen. Die Form
einer flachen Platte (Abb. 173) mull demnach wesentlich lockerer gehalten werden als
die Form eines hohen Wassertopfs (Abb. 174). Im ersten Falle betragt der Fliissig-
keitsdruck auf 1 qem der unteren Formfliche etwa !/, kg, im zweiten dagegen fast
1 kg.

Je heiller das Metall vergossen wird, desto plotzlicher tritt Dampf- und Gasbildung

ein, und desto durchlassiger mufl die Form sein. GieBt man gleiche Formen mit ver-
schiedenen Geschwindigkeiten, so daB sie beispielsweise in
25 und in 50 Sekunden voll laufen, so mull im ersten Falle
die Form sehr viel durchléssiger sein, d. h. der Sand mul} bei
gleicher Beschaffenheit sehr viel lockerer gestampft werden
als im anderen Falle?).

Die Luftabfuhr bietet um so geringere Schwierigkeiten,
je trockener der Formsand ist, da mit der Verminderung
der verdampfbaren Feuchtigkeitsmenge die Porositat der
Form wichst. Allzu trockener Formsand hat aber wenig
Widerstandsfihigkeit, er wird vom flieBenden Metall leicht

Abb. 174. Form eines angefressen und weggespiilt. Eine ausreichende Befeuchtung
Wassertopfs. des Formsandes ist daher unerldBlich, doch hat man sich
davor zu hiiten, ihn nasser zu machen, als fiir seine Bild-

samkeit und Standfestigkeit unbedingt erforderlich ist. Die Porositidt des Form-
sandes nimmt mit seiner KorngroBe zu, denn grobere Sandkérner bedingen groBere
Zwischenrdume untereinander?). Da mit der Grofle der Formen auch die Menge der
entwickelten Démpfe und Gase zunimmt, muB fiir grofere Formen grobkérnigerer
Sand gewahlt werden. Grober Sand vertrigt wesentlich festeres Stampfen als feiner,
was wiederum beitragt, ihn fiir groBere Formen geeigneter zu machen. Nur sehr fest
gestampfter und dennoch gut durchlissiger Formsand vermag den in groBen Formen
auftretenden Druckbeanspruchungen, die bis zu einigen Kilogramm auf 1 gem be-
tragen konnen, sicheren Widerstand zu leisten. GroBSerer Ton- und Lehmgehalt erhoht
die Bildsamkeit und Standfestigkeit eines Formsandes. Da diese Bestandteile in auller-

1) Uber GieBgeschwindigkeiten s. Stahleisen 1926, S. 1475,
2) Vgl. Bd. I, 8. 584.
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ordentlich feinkorniger Form auftreten, vermindern sie die Gasdurchliassigkeit. Je
mehr von ihnen ein Formsand enthilt, d. h. je fetter er ist, desto weniger fest darf er
unter sonst gleichen Umstdnden gestampft werden. Je schérfere Kanten und glattere
Fliachen ein GuBstiick bekommen soll, desto feinkdérniger mull der Sand gewshlt werden.
Grobkorniger Sand verringert dagegen die Gefahr eines Fehlgusses. Eine Form aus sehr
grobkornigem Formsande braucht in viel geringerem Umfange mit Luftkandlen ver-
sehen zu werden, als eine solche aus feinkérnigem Sande. Durch reichliches Luftstechen
kann zu feinkornigem, zu feuchtem oder zu fest gestampftem Formsande bis zu einem
gewissen Grade nachgeholfen werden; die Grenzen, innerhalb der dies angeht, sind aber
doch recht eng.

Nasse Formen erfordern beim Stampfen groBere Sorgfalt als zu trocknende. Wéhrend
der Trocknung geben letztere einen groBen Teil ihrer Feuchtigkeit ab, die Form backt,
erhiartet und gewinnt eine groBere Gasdurchlassigkeit, da Luft an die Stelle des ver-
dampften Wassers tritt.

Unterteile miissen fester gestampft werden als Oberteile, da der Druck des flissigen
Metalls in den ersten stets hoher als in den anderen ist; er kann im Unterteil bis auf
einige kg/qem steigen und im Oberteil der gleichen Form fast bis auf Null sinken.

Nichtsdestoweniger bietet die Herstellung von Oberteilen im allgemeinen gréf3ere
Schwierigkeiten als die von Unterteilen. Neben den bisher erérterten allgemeinen Gesichts-
punkten kommt bei Oberteilen besonders die Neigung des Sandes, sich infolge seines
Eigengewichts loszulosen und abzufallen, in Betracht. 1 Liter formrechter Formsand wiegt
durchschnittlich 1,25 kg. Demnach faBt ein Formkasten von 400 mm Lange, 400 mm
Breite und 150 mm Hohe etwa 30 kg Formsand. Ein solcher Formkasten hat ungefihr
die dullersten MaBle, bis zu denen gut gestampfter, durchschnittlich fetter, mittelkérniger
Formsand sich selbst zu tragen vermag, ohne besonderer Stiitzen und Tragvorkehrungen
zu bediirfen. Grober und fetter Sand tragt sich noch in etwas grofleren Kasten, wihrend
magerer oder feinkdrniger Sand schon bei kleineren Formkasten der Schoren oder sonstiger
Stiitzen bedarf. Bei Verwendung von Schoren (Formkastenzwischenwinden) ist zu
beachten, daB sich die gleiche Menge Formsand in einem schmalen Felde von 200 mm X
800 mm ungleich sicherer trigt als in einem gleichflédchigen von 400 mm x 400 mm. Man
teilt den Formkasten durch Zwischenwinde zunichst in eine Reihe schmaler Felder,
die zur Not imstande sind, den Sand allein zu tragen und zergliedert wieder die schmalen
Felder weiter durch Querwénde. Die Schoren haben den Formsand nicht allein gegen
das Abfallen zu schiitzen, sondern auch gegen den Auftrieb des fliissigen Metalls, der
unter Umstéanden sehr energisch zu wirken vermag.

Ein weiteres Hilfsmittel zum Festhalten des Formsandes im Oberteil sind die Sand-
haken, rechtwinklig gebogene Abschnitte von Vierkant- oder Rundeisen, die vor dem
Aufstampfen des Oberteils in eine iiber die Oberfliche des Unterteils gesiebte 1—2 cm
starke Sandschicht gebettet und an die Formkastenwande und die Schoren gelehnt werden.
In einzelnen Gegenden werden auch guBleiserne, im Herde gegossene Sandhaken benutzt,
die aber die Gefahr in sich bergen, durch einen ungliicklichen Stampferstoll unbemerkt zu
brechen und so das Gelingen der ganzen Arbeit zu gefdhrden. In Abb. 175 sind verschiedene
Arten des Einsetzens von Sandhaken ersichtlich. Die Sandhaken eines hingenden
Ballens miissen, um sicher zu tragen, mindestens zwei Drittel ihrer Lange zwischen
die Schoren ragen. Die Haken 1 und 3 sitzen richtig, wiahrend Haken 6 nur eben noch
angeht. Die Haken 2, 5 und 7 sitzen unrichtig, sie wiirden dem Sande nicht nur keinen
Halt geben, sondern ihn durch ihr hoheres Gewicht schidlich belasten. Der Haken 4
ragt mit dem geraden Ende iiber das Oberteil heraus, wihrend das gebogene untere Ende,
die Zehe, unter der Schore liegt. Infolge des ersten Umstands besteht die Gefahr, daB
ein StoB} an das vorstehende Ende das ganze Gefiige des Oberteils erschiittert, und der
zweite Fehler macht den Haken wirkungslos, denn an dieser Stelle gibt schon die Reibung
des Sandes an der Schore dem Ballen geniigenden Halt. Héufig werden auch Sandhaken
mit oberen und unteren Zehen verwandt. Die obere Zehe ist dann etwa 20 mm lang
und dient dazu, den Haken an den Schoren und dem Formkastenrande anzuhangen.
Die Gefahr des AnstoBens ist dann nicht grof3, da alle Sandhaken gleichm&fig und nur

4*
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wenig vorstehen und die Leute sich von vornherein vorsehen. Doppelt gezehte Sand-
haken konnen im Notfalle etwas schriger eingelegt werden als einfach gezehte. Man
mull aber damit vorsichtig sein, denn die noch eben zuldssige Schraglage ist schwer
bestimmbar. Der Sandhaken 1 in Abb. 176 ist richtig, der Haken 2 unrichtig eingelegt.

Kleine Oberteilformkasten werden vor der Benutzung nur vom anhaftenden Form-
sande durch Abklopfen griindlich gereinigt. GroBere Oberteile versieht man auBerdem
an den Innenwénden mit einem Anstrich von Ton- oder Lehmwasser, um dem Form-
sande vermehrten Halt zu geben. Dann bringt man den Formkasten auf das Unter-
teil, siebt eine etwa 20 mm hohe Schicht Modellsand auf und preBt ihn unter den Schoren
mit den Handen fest (Abb. 177). Der lose verbliebene Sand wird mit den Handen wieder
gleichmiBig iiber das Unterteil verteilt und gelinde festgestampft. In diese Schicht setzt
man die in Ton oder Lehmwasser getauchten Sandhaken, bringt darauf eine miBig

Abb. 175. Falsch und richtig Abb. 176. Falsch und richtig Abb. 177. Festpressen des
angeordnete Sandhaken. angeordnete Sandhaken. Sandes unter der Schore.

hohe Schicht Formsand und stampft sie mit dem Spitzstampfer fest, wobei gut auf die
Sandhaken geachtet werden mul}, damit sie fest eingebettet und doch nicht in das Unter-
teil getrieben werden. Das Aufstampfen wird in gleichméafBigen Schichten bis zum Rande
des Formkastens fortgesetzt, worauf die letzte Schicht mit dem Flachstampfer gestampft
und dann abgestrichen wird. Bei dinnwandigen GuBstiicken, wie z. B. Ofenplatten,
befindet sich eine Schicht von 12—15 mm Formsand zwischen Sandhaken und Modell,
wogegen bei starkeren GuBstiicken, die weniger der Gefahr, hart zu werden, unterliegen,
eine Zwischenschicht von 5—6 mm Formsand geniigt. Es tritt zwar auch bei solchen
Stiicken zundchst eine Abschreckung ein, die aber durch Wiederausglithen wéahrend
des langsamen Erkaltens iiberwunden wird. Rasch abkiihlende diinnwandige GuBstiicke
wiirden die Abschreckung behalten.

Herstellung des Unterteils durch Einbetten.

Es ist im allgemeinen bequemer, ein Unterteil durch Aufstampfen auf einem Stampf-
boden und Wenden des mit dem Boden verklammerten Formkastens zu erstellen, als
durch unmittelbare Einbettung des Modells. Das Einbetten erfordert gréBere Ge-
schicklichkeit als das Aufstampfen, deshalb sind viele Former geneigt, Unterteile, wenn
nur immer angéngig, aufzustampfen. Abgesehen von den Fallen, in denen die Form
des Modells ein Hochstampfen auf ebener Unterlage nicht gestattet, ist in vielen
Fallen das Einbetten dem Aufstampfen vorzuziehen, auch wenn letzteres ohne jede
Schwierigkeit zu bewerkstelligen wéare.

Um ein Unterteil aufstampfen zu konnen, bedarf man fiir eine zweiteilige Form
zweier Formkastenteile, wogegen man beim Einbetten mit einem Teile auskommt, da
die Einbettung gewohnlich im Boden der Giefhalle erfolgt. Man wird daher beim Fehlen
eines geeigneten Formkastenpaares die Einbettung im Boden schon aus wirtschaftlichen
Griinden dem Aufstampfen vorziehen. Der oft etwas hohere Formerlohn steht in gar
keinem Verhiltnis zu den Kosten der Beschaffung eines neuen Formkastenteils. Nicht
selten erfordert zudem das Einbetten iiberhaupt keine hoheren Lohne als das Auwaf-
stampfen, unter Umstinden vermag ein geschickter Former mit dem Einbetten sogar
rascher fertig zu werden als mit dem Aufstampfen.

Neben wirtschaftlichen Grinden und neben der ein Aufstampfen erschwerenden
oder ausschlieBenden Form eines Modells ist die Einbettung haufig aus Griinden der
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besseren und genaueren Herstellung des GuBstiickes vorzuziehen. So werden z. B. Zahn-
rader — soweit man sie nicht mit Formmaschinen formt — mit einem Durchmesser von
mehr als 500 mm besser eingebettet. Zahnradformen diirfen in Riicksicht auf ihre Gas-
durchlassigkeit gewohnlich nicht so fest gestampft werden, dafl jede geringste Senkung
des Modells nach der beim Wenden unten befindlichen Seite des Formkastens vollig
ausgeschlossen ist. Vor allem mufl der Zahnkranz recht vorsichtig gestampft werden,
sonst ist ein Kochen der Zahnliicken sicher zu gewartigen. Bei schweren Eisenmodellen
kann die Senkung bis zu 1/,°/, des Modelldurchmessers betragen. Wenn dann die Abgiisse
unrund. ausfallen, wird die wahre Ursache nur zu oft nicht erkannt und der Fehler
anderen Griinden, besonders gerne unregelmafliger Schwindung infolge unrichtiger Ein-
gull- und Steigerverteilung, zugeschrieben.

Es gibt zwei Arten des Einbettens, das Einklopfen und das Einstampfen.
Beim Einklopfen wird eine Grube ausgehoben, die etwas groBer ist als das Modell.
Zwischen Modell und Grubenrand bzw. Grubenboden soll ringsum ein Zwischenraum
von mindestens 50 mm bleiben. Die Grube wird mit gutem Formsand lose vollgestampft,
die Oberflache der Stampfschicht glatt gestrichen, das Modell aufgesetzt und durch
Hammerschlige in die Bettung getrieben (Abb. 178). Nur ganz einfache, glatte Modelle
werden durch Einklopfen eingebettet, weil bei diesem Verfahren der Sand unmittelbar

Abb. 178. Einklopfen des Modells. Abb. 179. Einstampfen des Modells.

am Modell am festesten gepreBt wird. Sehr viele Formen sollen aber gerade am
Modell, d. i. an den spéter vom fliissigen Metall bespiilten Flichen, am zartesten sein.
Die vom Modell etwas entfernteren Schichten miissen dagegen zur Vermeidung von
Beulen und Durchsickerungen ausgiebiger verdichtet werden.

Diesen Bedingungen wird die zweite Einbettungsart, das Einstampfen, gerecht.
Man hebt eine Grube aus, die dem Modell einen Spielraum von etwa 60—100 mm 138t,
und richtet auf ihrem Boden das Modell mit Keilunterlagen genau wagerecht aus
(Abb. 179), so daB die Oberkante des Modells mit dem Grubenrande biindig wird. Dann
driickt man mit den Handen Modellsand unter die unterste Fliche des Modells und
-entfernt die Keile, sobald das Modell auf den untergestopften Flachen ausreichende
Unterlage hat. Durch die ovalen Offnungen in der oberen Modellwand wird Formsand
in das Innere des Modells gebracht und festgestampft, wobei man in den Kanten und
Winkeln mit den Héanden nachhilft, um iiberall moglichst gleichmifBige Dichtigkeit des
Sandes zu erzielen. Wenn das ganze Modellinnere fertiggestampft ist, wird das Modell
abgehoben und die Festigkeit des Sandballens durch Fingerdruck gepriift. Lose Stellen
stopft man fest und siebt iiber das Ganze eine etwa 5 mm starke Schicht Formsand,
worauf das Modell in die friihere Lage zuriickgebracht und 5 mm tief niedergeklopft
wird. Die entstehende Verdichtung des Formsandes vermehrt die Festigkeit der Form
und verleiht ihr zugleich eine Oberschicht von wiinschenswerter Zartheit. Man stampft
um das Modell aulen herum ein, fertigt einen Stand und setzt ein Oberteil auf. Um es
in seiner Lage zu sichern, werden an zwei einander schrig gegeniiber liegenden Ecken
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je zwei Pfahle a b und ¢ d (Abb. 180) in den Boden getrieben. Bei groBen Formkasten
bringt man zur erhdhten Sicherheit an allen vier Ecken Fithrungspfihle an. Die Pfihle
miissen in sehr spitzem Winkel zur Formkastenwand in die Erde getrieben werden, wie
es in Abb. 181 bei A ersichtlich ist. Schrag eingetriebene Pfahle, wie der bei B, geben
dem Formkasten nur mangelhafte Fithrung und sind zudem in steter Gefahr, beim
Zusetzen der Form aus ihrer Lage gedriickt zu werden. Unter Umstanden kann durch
allzu schrag eingetriebene Fiithrungspfahle die Form sogar unmittelbar beschidigt werden.
Es wird schlieflich das Oberteil aufgestampft, abgehoben, im Unterteil griindlich Luft
gestochen, das Modell aus der Bettung gehoben, die
Form gestaubt und guBfertig gemacht.
Nicht immer kénnen an den Modellen Aussparungen
zum Unterstampfen vorgesehen werden, wie im vorigen
Beispiele. In solchen Fillen muf3 die obere wagerechte
Modellwand abnehmbar gemacht werden. Man stampft
dann das Modellinnere nach Entfernung der abdecken-
den Modellwand voll, streicht mit einem Lineal ab,
stopft lose Stellen fest, bringt die obere Wand auf die
eingestampften Modellteile und vollendet die Form wie
im ersten Falle.
Bei ganz flachen Platten muf3 ein anderer Weg ein-
geschlagen werden. Um die in Abb. 182 ersichtlichen
Platten einzubetten, hebt man eine Grube von 2000 mm
Lange, 1500 mm Breite und 150 mm Tiefe aus, fillt sie

Abb. 181. mit frisch durchgeworfenem Formsand, stampft einmal
Abb. 180 w. i81. Sichern des mit dem Spitzstampfer leicht durch, ebnet durch ein-
Oberteils durch Pfihle. maliges Uberstampfen mit dem Flachstampfer, sticht

iiber die ganze Fliache reichlich Luft und reibt die vom
LuftspieBe hinterlassenen Locher mit der Hand zu. Da die 150 mm tiefe Grube vor
dem Stampfen mit losem Sande eben vollgefiillt war, ragen jetzt die Grubenriander um
etwa 40 mm tiber die zugestampfte Fliche vor. Zwei Richtscheite von je 2000 mm
Lange werden an den Léangsseiten der Grube so tief in die Bettung geklopft, daf ihre
Oberkante mit dem Gieflereiboden biindig wird, also auch um 40 mm iiber die Bettung
vorsteht. Nach genau wagerechtem Aus-
richten der Richtscheite, deren Hohenlage
miteinander genau iibereinstimmen mulB,
schaufelt man den Raum zwischen ihnen mit

Abb. 182. Abb. 183.
Abb. 182 u. 183. Plattenformerei im verdeckten Herd.

losem Sande voll und streicht die Fiillung mit einer geraden Leiste glatt ab. Dann legt
man auf jedes Richtscheit eine 10 mm starke Auflageleiste, siebt den Raum zwischen
den Leisten voll Modellsand, streicht auch diese Schicht mit einer Leiste glatt ab, ent-
fernt die Auflageleisten und klopft die iiber die Richtscheite um 10 mm vorstehende
Modellsandschicht mit einer kraftigen, iiber die ganze Breite des Bettes reichenden
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Latte bis zur Hohe der Richtscheitoberkante nieder. Nach dieser Arbeit ist das Bett
bereit zur Aufnahme des Modells.

Das Modell wird so auf das Bett gelegt, dafl an einer Seite geniigend Raum zur
Anbringung der Eingiisse bleibt, worauf man es etwa 5 mm tief in die Unterlage klopft.
Nach Sicherung der richtigen Lage des Modells durch kleine Pfléckchen, die an gegen-
iiberliegenden Ecken in den Boden getrieben werden, wird es vom Bette weggehoben;
seine Umrisse sind nun am Bett genau abgezeichnet. An den Stellen, wo die Lappen L
abgedriickt werden, wird der Sand auf etwa 60 mm Tiefe und in einem Umfange aus-
gestochen, daf} sich rings um die Lappen ein freier Raum von etwa 30 mm ergibt. Diese
Hohlung wird mit Modellsand gefiillt, dem man mit den Fingern eine gelinde Pressung ver-
leiht. Hierauf wird das Modell wieder auf das Bett gebracht und ungefihr 15 mm tief
eingeklopft. Um das Einklopfen an den richtigen Stellen zu bewirken, bezeichnet man
an der Riickseite des Modells alle auf der vorderen Seite vorspringenden Stellen mit
Kreide und klopft an diesen Punkten etwas energischer
als an den iibrigen Stellen. Dann stampft man rings
um das Modell den Sand fest, macht einen Stand fertig,
setzt das Oberteil auf, gibt ihm Fithrungspflécke, hebt
ab, und hebt an jeder Langsseite des Modells mit dem
Polierloffel eine etwa 10 mm breite und 5 mm tiefe Rinne
a b und c d (Abb. 183) aus, von der aus mit einem langen,
gebogenen, 10 mm starken Luftspie bis moglichst
weit unter das Modell Luft gestochen wird. Auch inner-
halb der Offnungen I, I1, IIT stellt man solche Rinnen
her und sticht von ihnen aus unter das Modell. Die in
den inneren Rinnen gesammelten Gase werden durch
das Oberteil abgeleitet. Nach dem Ausschneiden der
Anschnitte an den beiden Langsseiten wird das
Modell ausgehoben, die Form gestaubt und poliert, das
Oberteil aufgesetzt und wieder abgehoben. Die Luft-
rinnen in den Offnungen I, IT und III haben sich im
Oberteil abgezeichnet, so daBl an den richtigen Stellen Abb. 184. Entliftung der
die Luft nach oben abgefiihrt werden kann. Um das Herdform.
Eindringen des fliissigen Metalls in die Luftsammel-
rinnen zu verhiiten, zieht man ihnen entlang mit der Lanzette leichte Furchen
(Abb. 184). Die entstehenden Sandkanten aa und bb werden beim Wiederaufsetzen
des Oberteils breit gedriickt und bilden einen sicheren Abschluf gegen etwa iiber-
laufendes Metall.

Beim Einbetten von Modellen mit betrachtlich gréBerer Wandstiarke muf3 die Unter-
lage fester gemacht werden. Zu dem Zwecke darf aber nicht etwa der Modellsand
stdrker gemacht und mit groferer Wucht niedergeklopft werden. Die Oberschicht muf
ebenso zart wie bei diinnwandigen GufBstiicken sein. Dagegen stampft man die Grube
in zwei Absitzen auf und macht sie etwas voller, indem der freie Raum zwischen der
gestampften Schicht und der Oberkante der Richtscheite nicht 40 mm, sondern nur
30 mm, notigenfalls selbst nur 20 mm betrigt. Es darf aber nicht iibersehen werden,
dementsprechend ausgiebiger Luft zu stechen.

Eingiisse, Steiger und Fiillkopfe.

Eingisse. Eine der wichtigsten Vorbedingungen zur Erzielung guter Abgiisse liegt in
der richtigen Anordnung der Eingiisse, Steiger und Fiillképfe. Sie miissen so bemessen und
angebracht werden, dafl die Form in der jedem Sonderfalle angemessenen Zeit voll lauft,
und zugleich Unreinigkeiten und Schlacke am Eintritt verhindert werden. In den aller-
meisten Fallen ist die Anordnung eines GieStiimpels unerlafilich, der das aus der Pfanne
flieBende Metall vor dem Verspritzen bewahrt und einen Zwischenbehilter bildet, aus
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dem das Eisen durch den Trichter in gleichméfligem Strome in die Form gelangen kann.
Da die das fliissige Metall verunreinigenden Bestandteile leichter sind als das Metall selbst,
schwimmen sie im GieBtiimpel obenauf und werden so, stetes Vollhalten desselben
vorausgesetzt, von der Form ferngehalten. Abb. 185 zeigt einen sebr haufig angewandten
Gieftumpel fiir grole Formen. Flache, gulleiserne Stopfen bedecken die Eingiisse, sie
kénnen beschwert werden, um nicht vorzeitig hoch zu gehen, und werden erst gehoben,
wenn der Tiimpel nahezu bis zum Rande mit Eisen gefiillt ist. Nach dem Heben der
Stopfen muf} so ausgiebig weitergegossen werden, dal der Spiegel des Timpels erst bei
volliger Fillung der Form sich senkt. Diese Anordnung kann bis zu solcher Erweiterung
des Tiimpels ausgebaut werden, daf3 er das gesamte fiir den GuB erforderliche fliissige
Metall faBt. Die Stopfen werden gehoben, sobald das zum Guf erforderliche Metall sich im
Behilter gesammelt hat. Eine andere Form zur Zuriickhaltung von Schlacke und Schmutz

Abb. 185—196. Verschiedene Ausfilhrungen von Eingiissen.

liegt der Abb. 186 zugrunde. Hier bildet ein flacher Kern eine Zwischenwand A, unter
der das Eisen durchflieBen mu. Die Stelle, auf die der Strahl des aus der Giepfanne
stromenden Eisens aufschlagt, ist etwas vertieft, womit ein Kissen fiir das nachflieBende
Eisen gebildet und verhindert wird, daB bei Beginn des GieBens Spritzeisen und Ver-
unreinigungen in den Trichter gelangen. Diese Anordnung kommt nur dann zur vollen
Wirkung, wenn recht scharf gegossen wird, so daB sich der Raum vor der Zwischen-
wand A sofort mit Eisen fiillt.

Auch bei den einfachsten Eingiissen 148t sich durch gute Ausfilhrung des Gie3-
tiimpels Schaum und Schmutz recht wirksam zuriickhalten. Abb. 187 zeigt einen Tiimpel
fiir kleinere Formen. Er ist an der Stelle, wo er das fliissige Metall erhilt, etwas ver-
tieft, so daB der Anprall des erst einflieBenden Eisens die gegeniiberliegende Wand bei A
trifft und dort einen Wirbel erzeugt, der die stets leichteren Verunreinigungen nach
oben bringt. Die Wandung A muB etwas iiber den Eingul hinweg ausgefiihrt werden,
andernfalls kann sie nicht so wirksam sein. Die Kante bei B liegt etwas hoher als die
Aufschlagstelle des zugegossenen Eisens, wodurch der Strom desselben anfangs iiber den
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EinguB hinweg gefiihrt wird. Abb. 188 14t eine &hnliche Ausfithrung fiir gréBere Formen
erkennen. Die Wirkung aller GieBtiimpel kann recht ausgiebig durch Anordnung eines
Schlackenfangersiebes nach Abb. 189 unterstiitzt werden. Auch hier kénnte beim GieB3-
beginn etwas Schmutz in die Form mitgerissen werden. Bedeckt man aber das Sieb
mit Papier, so wird der GieBtiimpel geniigend mit Eisen gefiillt werden, ehe Verunreini-
gungen durch dasselbe in die Form gelangen. Das Sieb kann sowohl als Kern wie als
gelochte Blechplatte ausgefiihrt werden.

Zwischen Trichter und Form konnen mancherlei recht wirksame Schlackenfangvor-
richtungen Anwendung finden. Eine sehr einfache, fiir kleinere Formen bestimmte Vor-
kehrung ist der Abb. 190 zu entnehmen. Der hoher liegende Ausschnitt bei A vermag
etwas Schmutz aufzunehmen. Voraussetzung guter Wirkung eines solchen Schlacken-
fangers ist stetes Vollhalten des Eingusses wihrend des ganzen GieBverlaufs und ein
wesentlich geringerer Querschnitt des Anschnitts als des Verbindungskanals. AuBerst
wirksame Schlackenfanger sind Wirbeleinldufe in mannigfachen Formen. Sie be-
ruhen auf der Tatsache, dafl eine Fliissigkeit, die gezwungen wird, in einem runden
Raum zu kreisen, in ihr befindliche feste Korper nach oben treibt. Wird also, wie
es Abb. 191 zeigt, das fliissige Metall tangential in einen solchen Raum geleitet, so
bildet es einen etwa mitgekommene Verunreinigungen nach oben fiithrenden Wirbel,
und der Form flieft das gereinigte Metall zu. Diese Anordnung kann weiter zu einem
Schlacke abscheidenden Steiger nach Abb. 192 ausgebildet werden. In beiden Fallen
muf} der Verbindungskanal zwischen Eingufl und Schlackenfanger stirkeren Querschnitt
als der Kanal zwischen Schaumer und Form haben. An Stelle eines Wirbels kann der
Einlauf in der in Abb. 193 ersichtlich gemachten Art angeordnet werden. Dieser Steiger
hat wesentlich groBeren Durchmesser als der EinguBitrichter, und die Verbindungskanile
sind wieder im Verhaltnis des vorhergehenden Beispiels zu bemessen. Der besondere
Vorteil dieser Anordnung liegt im Anschlagen bereits des ersten Metalls an die Wand
bei A, wodurch Verunreinigungen nach oben getrieben werden. Die Ausfithrung nach
Abb. 194 bildet eine Vereinigung der beiden letzten Anordnungen. Es ist hier gut, als
Stauwand einen Kern einzulegen. Diese Anordnung kommt praktischerweise nur in
Frage, wenn es angeht, bei Modellen fiir leichte Abgiisse eine Kernmarke anzubringen.
in die der Kern eingelegt wird, um ihn dann im Unterteil zugleich mit dem Modell
einzustampfen.

Das Gieflen von oben oder von unten mufl jedem Sonderfalle angepat werden,
nur bei wenig Abgiissen ist es gleichgiiltig, ob die eine oder andere GuBweise gewahlt
wird. Die Form soll im allgemeinen moglichst rasch gefiillt werden, und - das fliissige
Metall mul heil genug sein, um bis zum Schlusse die Form chne Neigung zur Kalt-
schweillbildung auszufiillen. Das ist bei verwickelten Formen mit stark wechselnden
Querschnitten oft eine schwierige Sache. In groBen Formen scheidet sich beim Hoch-
steigen des Metalls Schmutz und Schlacke an seiner Oberfliche ab und bleibt an vor-
springenden Kanten hédngen. Beim Gusse von unten schligt das niederstiirzende Eisen
leicht am Boden etwas Sand auf, der dann mit in den AbguB} gelangt. Wenn der GuB
von unten angezeigt ist, empfiehlt es sich, den Eingufl nach Abb. 195 anzuordnen, das
Metall wird dabei gut verteilt und die Gefahr des Aufschlagens verringert. Wird von
oben gegossen, so ist Sorge zu tragen, dal das einstrémende Metall keine vorspringenden
Teile der Form trifft und auch glatte Winde nicht in zu starkem Anpralle beriihrt.
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trichter angeordnet wurde. Zu dem Zwecke wird das bei a geteilte Modell mit dem
Kegelradteile nach unten auf einen Stampfboden gesetzt und gemeinschaftlich mit dem
Eingufimodell T hochgestampft. Nach Erreichung der Hohe bei a setzt man das Modell-
teil M auf und stampft das Mittelstiick IT fertig. Dann wird der Bogentrichter T, auf-
gesetzt und das Unterteil IIT aufgestampft. Nach Wenden und Hochstampfen des Ober-
teils mit dem EinguBstiick T, und einem Steiger S werden die Teile in iiblicher Weise
auseinander genommen und die einzelnen Modellstiicke aus dem Sande gebracht. Das
Bogenstiick' T, wird dabei aus der Form gedreht, was wesentlich erleichtert wird,
wenn man ein Plattchen auf die Form legt (Abb. 198) und mit einer Hand festhilt,
wahrend die andere das Modell aus dem Sande windet.

Wird eine Form langsam gefiillt, so durchlauft das Metall bis zum Ende des
Gusses Zwischenstufen der Abkiihlung und Zusammenziehung. Die Wirkungen der
flissigen Zusammenziehung werden groflenteils ausgeglichen, ein Nachfiillen eriibrigt
sich. Beim raschen GieBen erstarrt das Eisen — insbesondere bei starkwandigen Formen —
an den Formflichen und bildet feste Krusten, zwischen denen ein Teil des Eisens noch

eine Zeitlang fliissig bleibt. Dieser Teil erstarrt erst
spater, er zieht sich noch im fliissigen Zustande zu-
sammen und kann nicht immer mit frischem Eisen
nachgespeist werden. Infolgedessen wird das Gefiige
aullerst ungiinstig beeinfluBlt, und es kénnen Hohlraume
und Lunkerungen entstehen. Die GieBgeschwindigkeit
héngt weiter von der Gestalt des Abgusses und von der
Art und Beschaffenheit der Form — Sand, Lehm, Masse,
trocken, nall usw. — ab. Nasse Formen werden im all-
gemeinen langsamer zu gieBen sein als trockene (?). Zu
rascher GuB steigert den GieBdruck und iibt, ins-
besondere im Augenblick des Vollaufens der Form, eine
StoBwirkung aus, die Teilen ihres Gefiiges gefahrlich

werden kann.
Steiger. Die meisten Formen erhalten auller den
Eingiissen noch andere aus ihrem Inneren an die Ober-
flache fithrende Kanile, die Steiger. Sie dienen der Ab-
leitung der beim Gusse verdrangten Luft, dem Ablaufe
des iiberschiissigen Metalls, der Minderung des Stofles,
Abb. 198. den. das Metall gegen die Fliche der GuBform im Augen-
Abb. 197 u. 198. Horntrichter. blicke des Vollaufens ausiibt und der Beobachtung des
steigenden Eisens. Steiger, die nur die Luft abfiihren
sollen, sog. Windpfeifen, werden verhaltnismaflig eng gemacht. Man wendet sie ge-
wohnlich nur bei Masse- und Lehmformen an, bei den gasdurchlissigeren Sandformen
kommt man fast immer mit den zugleich dem Ablaufe des Eisens dienenden Steigern
aus. Der StoB im Augenblicke des Vollaufens ist um so betréchtlicher, je hoher und
starker der Eingul ist und je rascher gegossen wird; er kann leicht zu ernstlichen Be-
schadigungen der Form fithren. Durch die Steiger wird die Bewegung des Metallstroms
nicht plotzlich gehemmt, sondern allmshlich verlangsamt, der Stol gemildert und es
werden Beschadigungen verhiitet. Je nach Grofe und Gestalt einer GuBform werden
ein oder mehrere Steiger angeordnet. Sie sind um so wirksamer, je grofer ihr Gesamt-
querschnitt im Verhaltnis zu dem des Eingusses ist, doch gibt man ihm auch bei
groflen Stiicken hochstens den dreifachen Querschnitt des Eingusses. Bei Masse- und
bei Lehmformen empfiehlt es sich, Windpfeifen oder Steiger an jeder Stelle anzubringen,
bei der ein Luftsack entstehen konnte!). Bei Formen, die nur einen Héhepunkt (Scheitel)
haben, reicht ein Steiger aus, der am besten an dem dem Eingusse entgegengesetzten

1) J. Varlet vertritt die Ansicht, daB im allgemeinen viel zu viel Steiger angeordnet werden.
Grime Sandformen sind an sich schon so gasdurchlissig, daB sie nur selten Steiger bendtigen
(Stahleisen 1926, S. 1475).
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Ende des Scheitels angebracht wird. Beobachtungssteiger dienen zur Beobachtung
des steigenden Eisens, um beim Gusse grofer Formen rechtzeitig die Pfanne zuriick-
kippen zu konnen und dadurch den Fiillungsstof wirksam zu mildern. Sie werden
angeschnitten, da ein unmittelbar auf die Form gesetzter Steiger die Beobachtungs-
moglichkeit verringern wiirde.

Die Oberflache (,,Spiegel*‘) der Steiger muBl ebenso hoch wie die der Eingiisse liegen.
Bei niedrigerer Anordnung der Steigeroberfliche erwachst die Gefahr, daB Verunreini-
gungen, die auf der EinguBoberflache schwimmen, in die Form gelangen.

Die Meinungen, ob Steiger abzudecken oder offen zu lassen seien, gehen noch aus-
einander. Die Luft in einer GieBform dehnt sich wihrend des GieBens aus und entweicht
zusammen mit den sich bildenden Gasen mit verhaltnismaBig hohem Druck durch die
Steiger. Schon der scharfe Luftzug allein kann zur Abtrennung einzelner Sandteile
fihren. Diese Gefahr ist um so groBer, als Luft und Gase, die durch die Wande der
Form entweichen sollten, von dem scharfen Zuge angezogen und mitgerissen werden
kénnen und so unmittelbar von innen heraus Anlal zu Abschiilpungen geben. SchlieBt
man aber die Steiger mit losen Pfropfen ab, so wird ein erhéhter Druck auf die Form-
winde entstehen, der ihre sonst vorgesehene Entliiftung unterstiitzt und Abschiilpungen
unmittelbar entgegenwirkt. Bei kleinen Formen spielen diese Druckwirkungen keine
nennenswerte Rolle, um so mehr sind sie aber bei groen Formen zu beachten. Abgedeckte
Steiger wirken wie Sicherheitsventile. Sie zeigen an, wann die Form vollgelaufen ist,
und machen den dabei zur Wirkung kommenden Stol ungefahrlich. Steiger sind stets
an den hochsten Stellen der Form bzw. einzelner einen
Steiger benotigender Teile derselben anzubringen. Oft T- A 7T
reicht ein mittels kraftigen LuftspieBes gefiihrter Stich E/’?_%‘Wﬂ
von der dulleren Oberflache der Form bis zu ihrem hochsten 1
inneren Punkte als Ersatz einer richtigen Windpfeife aus.

Fillkopfe und Uberkopfe (verlorene Kopfe).
Jeder Eingufl oder Steiger, der groB genug ist, um dem :
Abgusse wiahrend des Fliissigschwindens weiteres Metall Abb. 199. Ringformiger
zuzufithren, wirkt als Fiillkopf. Fiillkopfe koénnen in Fiillkopf.
manchen Fillen durch langsames oder matteres GieBen
eriibrigt werden, in anderen Fillen 148t sich durch Anordnung von Schreckschalen an
besonders geféahrdeten, starkwandigen Stellen Abhilfe gegen ungleichméBige Erstarrung
schaffen. In vielen Fillen sind sie aber unentbehrlich. Sie miissen dann so bemessen
und angeordnet werden, daBl das fliissige Metall in ihnen spéter als dasjenige in der
Form zur Erstarrung gelangt. Zylinder und Zylinderfutter werden meist mit Fiillkopf
nach Abb. 199 gegossen. Man gieBt dann gewohnlich von oben, da nur dann dem
Kopfe Eisen von geniigender Hitzigkeit zuflieft und ihm die richtige Wirksamkeit
verleiht.

Damit ein Uberkopf seinen Zwecken in vollem Umfange gerecht werde, gibt
man ihm schon am Ubergang vom GuBstiick einen groBeren Querschnitt als diesem
und 148t ihn nach oben hin allmihlich stirker werden. Seine zunehmende Wand-
starke sichert langeres Fliissigbleiben des Inhalts, wihrend eine gewisse Hohe erforder-
lich ist, um die Hohlriume des Uberkopfes in sichere Entfernung vom GuBstiicke zu
bringen?).

Eine Uberschreitung der notwendigen Abmessungen verbietet sich aus wirtschaft-
lichen Griinden, anderseits wiirden zu geringe Abmessungen nicht blo die Erreichung
der beabsichtigten Zwecke in Frage stellen, sondern leicht eine vermehrte Gefahr
bedingen. VerhéltnisméBig einfach liegt der Fall bei GuBstiicken, die oben ohne Flansch
abschliefen. Man kommt dann fast immer mit einer Héhe vom Fiinffachen der Wand-
stirke des Gulistiickes aus, und es geniigt, dem Kopfe oben die zwei- bis dreifache Wand-
stirke des unteren Teils zu geben. Schwieriger ist die Bemessung und Formgebung

) Neuerdings wird auch die Ansicht vertreten, daB die Uberképfe besser unten stirker sein
und sich nach oben verjingen sollen. Vgl. GieB.-Zg. 1926, S. 264 u. f.; Stahleisen 1926, S. 1475.
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der Uberkopfe bei GuBstiicken, die oben mit einem Flansch abschlieBen, z. B. bei

Flanschenrohren oder Dampfzylindern. Falls der Flansch nicht allzu breit ist, gibt man

am besten dem verlorenen Kopfe unten die ganze Breite des Flansches (Abb. 200) und

macht ihn bei einer Hohe vom Vier- bis Fiinffachen der Flanschbreite oben etwa andert-

halbmal so stark wie unten. Die Anordnung sichert tadellose, dichte Flanschen, voraus-

gesetzt, daB in den Uberkopf wiederholt heifiles Eisen nachgefiillt wird. Bei Unter-

lassung dieser VorsichtsmabBregel kann es leicht vorkommen, dal die Spitzen der Hohl-
raume im Uberkopf bis an das GuBstiick reichen.

Bei sehr breiten Flanschen ist es aus wirtschaftlichen und technischen Griinden

nicht angezeigt, den Uberkopf iiber die ganze Flanschbreite anzusetzen. Er wiirde

sowohl in Anbetracht seines

Gewichts als auch der Kosten

fiir seine Entfernung zu teuer,

und es konnten gefdahrliche

Spannungsunterschiede zwi-

schen ihm und dem GuBstiick

auftreten. Man gibt dann dem

Flansch eine reichliche Bear-

Abb. 200. Abb. 201. Abb. 202. beitungsverstarkung (10 bis
Abb. 200—202. Richtige und falsche Anordnung des 25 mm) und macht den ver-
verlorenen Kopfes. lorenen Kopf unten um ein

Weniges stirker als die Wand-
starke der Ilanschhohlkehle des fertigen GufBstiicks (a in Abb. 201). Die Hohe des
Kopfes wird gleich dem Fiinffachen der unteren Wandstirke und die obere Wand-
stirke etwa gleich dem Doppelten der unteren bemessen. Bei besonders gefiahrlichen
Umsténden kann durch Einlegen von GuBschalen K (Kokillen) in die Kehle zwischen
Uberkopf und Flansch vermehrte, stets ausreichende Sicherheit gewonnen werden. Ver-
fehlt wiare es aber, die Hohlkehle stark zu brechen (Abb. 202), um in den Flansch
geratene Verunreinigungen zuverldflich nach
oben zu spiilen. Die Absicht wird zwar er-
reicht, da aber das Metall am Ubergang vom
Flansch zum Uberkopf infolge des starken
Querschnitts und der geschiitzten Lage dieser
Stelle am langsten fliissig bleibt, so bilden
sich Schwindungshohlrdume gerade an der
Stelle, wo sie vermieden werden sollen.

Um den Uberkopf moglichst lange warm
und seinen Inhalt flissig zu erhalten, was ins-
besondere beim Gusse von unten notwendig
ist, bedeckt man ihn mit schlechten Warme-
leitern, wie Kokslosche oder Asche, stofit die
obere erstarrte Kruste von Zeit zu Zeit mit
einem vorgewarmten Eisenstabe ein und. gie3t
solange frisches hitziges Kisen nach, als der
Kopf es aufnimmt (,,schluckt). Die Arbeit
des Durchstofens und Nachfillens wird als
,Pumpen® oder ,,Gumpen’ bezeichnet, wenn man zur Offenhaltung des Uberkopfes
den Eisenstab ununterbrochen im Uberkopfe auf- und abbewegt.

Zur langeren Warmhaltung des Uberkopfes trigt auch dessen griindliche Vor-
warmung in der Trockenkammer bei, dadurch wird die erste Abschreckung des in den
Uberkopf dringenden Eisens gemildert. Das Verfahren hat aber nur dann Erfolg, wenn
die Form des Uberkopfes fiir sich vorgewirmt und unmittelbar vor dem Gusse auf die
eigentliche Form gesetzt wird.

Bei sehr groBen Uberkopfen, die infolge ihrer groferen Masse und ihres lingeren
Warmhaltens anders schwinden als der darunter befindliche AbguBl, treten recht

Abb. 203. In Abschnitte gegliederter Uberkopf.
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fithlbare Spannungsunterschiede auf. Es ist darum vielenorts gebréuchlich, nach dem
Abtrennen des Uberkopfes erst einen groben Span vom Abgusse zu schneiden und diesem
danach Zeit zu lassen, die bestehenden Spannungen allmahlich auszugleichen. Dem
Ubelstande 148t sich auf einfache, billigere und zuverlassigere Weise begegnen durch Gliede-
rung des Uberkopfes in mehrere Abschnitte, wie Abb. 203 es veranschaulicht. Die Wir-
kung des Kopfes als Nachfiiller wird dadurch nicht beeintrachtigt, wogegen lastige Sonder-
spannungen vollstindig entfallen. Die fiir die Trennungskerne erforderlichen Marken
sind sowohl bei Lehren- als auch bei Modellformen leicht anzubringen, das Einsetzen
der Kerne bietet keine Schwierigkeit, und man erspart Lohne beim Zerschlagen der
Kopfe.

EinguBkiistchen, GieBtrichter, Gossen, Siimpfe.

Im Oberteil gewisser Formen konnen Einguftrichter (vgl. S. 56) vom benétigten
Umfange nicht eingeschnitten werden, da der verfiigbare Raum zu beschréankt ist oder
die Druckhohe zu gering ausfallen wiirde. Man baut dann den Eingu8 iiber der Form
auf und verwendet dazu EinguBkéastchen oder Gieltrichter, die entweder fiir sich
oder iiber dem Formkasten angefertigt werden. Im letzteren Falle wird die Eingul3-
offnung mit einem Pinsel etwas angefeuchtet, ein Trichter-
modell hineingesteckt, das leere Kastchen dariiber gestellt, voll-
gestampft, die gewiinschte Form ausgeschnitten und das Modell
ausgezogen. Abb. 204 zeigt die gebréuchlichste Form solcher
Eingiisse. Sie konnen mit Vorkehrungen zum Zuriickhalten
von Schlacke und Verunreinigungen versehen werden nach der Abb. 204. EinguBkastchen.
in Abb. 205 ersichtlichen Anordnung von Schneider oder nach
der in Abb. 206 dargestellten Ausfithrung von van Riet und nach manchen dhnlichen
Anordnungen. Im ersten Falle wird die Schlacke von Zwischenwénden zuriickgehalten,
die nur am Boden einen verhiltnisméafBig schmalen Spalt fiir das durchflieBende Eisen
frei lassen. Jeder einzelne DurchfluBquerschnitt mu8 anderthalb bis zweimal so groB

Abb. 205. EinguBkistchen Abb. 206. EinguBkistchen Abb. 207. EinguBlkistchen mit
nach Schneider. nach van Riet. Stopselverschlul.

sein wie der Querschnitt des senkrechten EinguBlkanals. Wenn das iibersehen und der
Durchfluquerschnitt zu eng bemessen wird, ist es nicht moglich, den EinguBkanal
wahrend des Giefens voll zu halten. Aus dem gleichen Grunde diirfen auch bei der
van Rietschen Anordnung die senkrechten Durchlafschlitze nicht zu eng bemessen
werden. Bei beiden Anordnungen kann wihrend des AngieBens Schlacke in die
Form gelangen. Rasches und kréftiges Angieflen beugt dem im allgemeinen vor, vermag
aber keine vollige Sicherheit zu gewahren. Sie wird erst gewonnen durch Verwendung
von Stopsel- oder Schiitzenverschliissen nach Abb. 207, 208 oder 209.

Fir verhaltnismaBig diinnwandige Stiicke, die aber trotzdem mit moglichst mattem
Eisen gegossen werden sollen, ordnet man ringférmige Eingiisse mit beweglichen ring-
formigen Schiitzen (Abb. 209) an. Der Eingufring wird gefillt, das Eisen auf die
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beabsichtigte Temperatur erkalten gelassen und dann der mit Stiitzen und einem wage-
rechten Trageisen versehene Ringschiitzen moglichst rasch hochgehoben.
Sehr schwere, wenig empfindliche Formen, z. B. Hammerunterlagen, werden mit-
unter ohne Verwendung von GieBpfannen unmittelbar vom Kuppel- oder Flammofen
aus abgegossen. Man verbindet die Abstichoffnung
des Flamm- oder Kuppelofens mit der oberen
EinguBmiindung der Form durch offene, Gossen
genannte Rinnen. Sie bestehen gewohnlich aus
GuBeisen, werden an den Innenseiten mit Lehm
oder Masse ausgekleidet und vor dem Gebrauch
in der Kammer getrocknet. Man baut sie auf
holzernen Bocken, Backstein- oder sonstigen Unter-
lagen auf. In der Nahe der Form wird ein
groBeres Becken, der Sumpf, zur Regelung des
Stromes eingebaut, das mit einem einfachen
Schieber ausgestattet wird, durch dessen Bewe-
Abb. 208. Stopselverschlu. gung die durchflieBende Eisenmenge geregelt
werden kann, Der Sumpf wird durch Aufschiitten
von Formsand hergestellt, fest angestampft und mit Beschwereisen so umgrenzt, dal
ein Durchbruch des Eisens unmoglich wird. Seine Sohle wird, damit kein Eisen zu-
riickbleibt, etwas abschiissig gestaltet. Die AuslaBoffnung besteht aus einem schmalen
Spalt, der durch einen senkrechten Schieber, den Schiitzen, geschlossen werden
kann. In der Nahe der AuslaBoffnung mauert man die Wiande
aus feuerfesten Steinen auf, um die richtige Tatigkeit des
Schiebers fiir alle Falle zu sichern. Der Schiitzen besteht aus
einer kraftigen, guBleisernen, mit Lehm bezogenen Platte, die
mittels einer oben angenieteten senkrechten Stange und eines
einarmigen wagerechten Hebels von einem seitlich stehenden
Arbeiter auf und ab bewegt werden kann. Der Drehpunkt des
Hebels liegt an einer auflerhalb des Sumpfes eingerammten
Abb. 209. Ringformiger  Eijsenstange. Der Schiitzen muB an beiden Seiten des AusfluB3-
E;Iifgf%mﬁ?;n b;glﬁégﬁfn schlitzes um einige Zentimeter vorstehen, bedarf aber im iibrigen
keiner besonderen Fiithrung oder Dichtung, da der Druck des
flissigen Eisens ihn fest gegen die Wand des Sumpfes driickt. Der Sumpf fiillt sich
nur allméhlich, man hat daher geniigend Zeit, etwaige Undichtigkeiten wahrend des
Einlaufens zu schlieBen. Ist der Schiitzen einmal getffnet, so kommt es auf einen
dichten Abschlul nicht mehr an, denn es handelt sich dann nur noch darum, den
Eisenstrom zu beschleunigen oder zu verlangsamen, nicht aber, ihn ganz abzu-
schlieBen.
Die Verwendung von Gossen und Siimpfen war frither ziemlich verbreitet; seitdem
die GieBereien fast durchwegs mit GiefSpfannen und Hebezeugen ausreichend ausgeriistet
sind, wird nur noch in seltenen Fillen zu diesem Aushilfsmittel gegriffen.

VI. Ausfiihrungsbeispiele fiir einfache Kastenformerei.

A. Schnurrollen und einfache Seilscheiben.

Eine Schnurrolle (Abb. 210) kann mit einem geteilten oder ganzen Modelle, mit
und ohne Rillenkernmarke, mit und ohne Kernstiick, und in einem zwei- oder dreiteiligen
Formkasten geformt werden. Diese mannigfaltigen Moglichkeiten geben ein iibersicht-
liches Bild einer Reihe der wichtigsten, auch bei sehr vielen anderen Abgiissen gebrauch-
lichen Formverfahren.
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a) Die einfachste Formerei ergibt sich, wenn das Modell, wie in Abb. 211, mit einer
Rillenkernmarke R versehen wird. Man bettet das Modell in ein falsches Teil A (Abb. 212),
setzt das Unterteil auf, stampft hoch, wendet, hebt das falsche Teil ab, setzt das Ober-
teil O und ein Trichtermodell T auf (Abb. 213), stampft auf und hebt ab. Das Haupt-
modell bleibt im Unterteil sitzen, nur die Nabe wird mit dem Oberteil hochgehoben.
Bei Holzmodellen bedarf es keiner Befestigung im Oberteil, die Reibung zwischen dem
gestampften Formsand und dem Nabenmodell reicht gewohnlich aus, es festzuhalten.
Nach dem Ausheben der Modellteile wird die Form ausgebessert,
gestaubt, poliert, der Rillenkern in einem oder in mehreren

Abb. 210. Schnurrolle, Abb. 211, Ganzes Modell Abb. 212. Abb. 213.
fiir Schnurrolle.

Abb. 214. Abb. 215. Abb. 216.
Abb. 212—216. Formerei einer Schnurrolle mit ungeteiltem Modell.

Stiicken in das Unterteil gelegt, der Mittelkern K in seine Marke gesetzt (Abb. 214),
das Oberteil aufgesetzt, ein EinguBtiimpel angeschnitten oder ein EinguBkistchen
(S. 61) aufgesetzt (Abb. 215) und die Form beschwert oder verkeilt, worauf sie ab-
gegossen werden kann.

Wenn nur ein Abgufl zu liefern ist, kann das falsche Teil gespart werden. Man
stampft dann das Unterteil auf einem Stampfboden hoch, wendet und erstellt einen

g 5

S——

Abb. 219.
Abb. 217—223. Formerei einer Schnurrolle mit geteiltem Modell.

Abb. 217.

schrigen Stand S (Abb. 216), worauf die Arbeit in der vorbeschriebenen Weise weiter-
schreitet.

Das Verfahren wird gewohnlich nur fiir kleine Rollen angewendet, weil leicht etwas
Eisen in die Fugen zwischen den Kernstiicken tritt, wodurch am AbguB GuBfedern
entstehen, die weggemeiflelt werden miissen und unschone Stellen hinterlassen.

b) Genauere und sauberere Abgiisse erhilt man durch Teilung des Modells in seiner
Mittelebene (Abb. 217) und Herstellung eines ringfsrmigen Kernstiicks (Griinkernformerei)
unmittelbar am Modell. Eine Modellhalfte wird auf ein Stampfbrett gelegt, das Oberteil
aufgestampft (Abb. 218), nach dem Wenden der Stand S, (Abb. 219) durch Wegschneiden
des tiberschiissigen Sandes hergestellt, die zweite Modellhalfte auf die erste gelegt und mit
Gewichten G beschwert (Abb. 220). Nun macht man den Stand mit Holzkohlenpulver
oder Streusand klebfrei, preft mit den Handen Formsand in die Rille, stampft



64 Ausfithrungsbeispiele fiir einfache Kastenformerei.

vorsichtig nach und stellt den Stand S, her. Dann wird die Belastung entfernt, das
Unterteil aufgesetzt, hochgestampft und mit der oberen Modellhalfte abgehoben.
Schwere Modelle miissen im Formkasten festgemacht werden (S. 48). Nun wendet man
das Unterteil, hebt aus ihm das Modell aus (Abb. 221), staubt und poliert, bringt das
Unterteil wieder auf das Oberteil, legt ein Deckbrett dariiber, verklammert das Ganze,
wendet (Abb. 222), 1ost die Klammern, hebt das Oberteil ab, entfernt die zweite
Modellhilfte, bessert die Form aus, legt den Nabenkern ein und macht die ganze Form
gubifertig (Abb. 223).

¢) Bei grofleren Rollen, Seilscheiben und &hnlich gestalteten GuBstiicken formt man
zur Vermeidung des gemeinschaftlichen Wendens beider Formhalften den Rillenring auf

Abb. 221.

einer Tragplatte. Die beiden Modellhélften M; und M,, ein Holzring H und der eiserne
Tragring T werden in der in Abb. 224 ersichtlichen Anordnung auf ein Stampfbrett
gelegt. Der Tragring ist mit Schraubenlochern versehen, um spéter mit Modellschrauben
abgehoben zu werden. Sein innerer Durchmesser ist um 20 mm groBer als der duflere
Durchmesser des Modells, so dafl zwischen Modell und Tragring eine Fuge von 10 mm
bleibt. Die Holzplatte H hat die Stirke d des halben Modells und ist, dem Durchmesser

Abb. 220. Abb. 222. Abb. 223.

des Modells entsprechend, kreisférmig ausgeschnitten. Nach dem Hochstampfen und
Wenden des Unterteils werden das Aufstampfbrett und die Holzplatte H entfernt, die
Fuge zwischen Modell und Tragring wird gut festgedriickt und mit Streusand einpoliert,
Modellsand in die Rille gedriickt, nachgestampft und der Stand S (Abb. 225) her-
gestellt. Hierauf wird das Oberteil aufgesetzt und hochgestampft, mit der einen Modell-
hilfte abgehoben, das Modell aus dem Sande genommen und die Form fertig gemacht.
Der mit Modellschrauben gehobene Rillenring (Abb. 226) wird zur Seite gesetzt, das
nun freiliegende Modell aus der Form gebracht, diese fertig gemacht, der Rillenring
gestaubt und poliert und in seine frithere Lage in das Unterteil zuriickgebracht. Die
Form braucht dann nur noch sorgfiltig ausgeblasen und wie gewohnlich geschlossen und
zum Gusse fertig gemacht zu werden.
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Bei groBen Modellen wird das Formen durch Einbetten des Modells in das Unter-
teil an Stelle des Aufstampfens und durch Verwendung eines HerdguBrings mit ein-
gegossenen Tragosen vereinfacht. Man stampft ein Formkastenunterteil voll Sand,
schneidet die ungefihre Form des Modells freihandig aus, siebt Modellsand in den Aus-

Abb. 224. Abb. 225. Abb. 226.
Abb. 224—230. Formerei einer grofleren Seilscheibe,

schnitt, legt das Modell dariiber und klopft es mit dem Hammer leicht in das Unterteil.
Nachdem man sich mittels eines Lineals (Abb. 227) iiberzeugt hat, daB das Modell eben

Abb. 227. Abb. 228. Abb. 229.

eingebettet ist, unterstopft man es mit Sand, hebt es aus und priift durch Driicken mit
den Fingern, ob die Form gleichméBig fest ist. Lockere Stellen festigt man durch Zugabe
und Andriicken von Modellsand, worauf das Modell wieder

in seine Bettung gebracht und der Stand a b ¢ (Abb. 228)

ausgearbeitet wird. Auf diesen setzt man den Tragring P,

bringt dann die zweite Modellhalfte auf die erste und

beschwert sie. Es folgt das Aufstampfen des Rillen-

rings und die Herstellung des Standes a d fiir das Ober-

teil, worauf ein Formkastenoberteil aufgesetzt, hoch-

gestampft und abgehoben wird. Nach Abheben der

oberen Modellhéalfte schneidet man rings um jede Ose

des Tragrings so viel Sand weg, dafl je ein Haken ein-

gehidngt werden kann, und hebt das Rillenstiick mit dem

Kran oder einer anderen Hebevorrichtung aus der Form.

Die drei Teile der Form werden einzeln fertig gemacht,

das Kernstiick in das Unterteil zuriickgebracht, die

Locher um die Osen mit Formsand vollgedriickt, die

Oberflache glatt poliert, der Nabenkern eingelegt, das

Oberteil aufgesetzt und die Form guBfertig gemacht.

An Stelle eines Tragrings kann ein Kerneisen Abb. 230.

(Abb. 229) vorgesehen werden. Man lit dann den

Stand a b recht sanft zur Formkastentrennungsebene verlaufen und versieht das ring-
formige Kerneisen an seiner unteren Flache mit rillen- oder zapfenférmigen Vor-
spriingen. Die Formerei verlauft wie bei Benutzung einer Tragplatte (Abb. 230) mit dem
einzigen Unterschiede, daf nach Vollendung des Standes a b eine diinne Schicht Modell-

G eiger, Handbuch II. 2. Aufl. 5
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sand aufgesiebt und gelinde festgedriickt wird, in die man hernach das griindlich mit
Ton- oder Lehmbrei bestrichene Kerneisen preft. Fiir breite und flache Rillen ist im
allgemeinen ein Tragring geeigneter, wahrend fiir niedrige und insbesondere fiir recht
tiefe Rillen ein Kerneisen vorzuziehen ist.

d) Zur Massenherstellung mittelgrofer Rollen eignet sich am besten die Formerei
im dreiteiligen Kasten. Das Unterteil U (Abb. 231) wird iiber der im Aufstampfbrette A
eingelassenen Modellhélfte M — oder auch tiber einem falschen Teil — aufgestampft. Dann
wendet man, bestreut und poliert den ebenen Stand S;, setzt die zweite Modellhélfte
und das Formkastenmittelstiick auf (Abb. 232), stampft auf, errichtet den Stand S,
und fertigt danach in iiblicher Weise das Oberteil O. Hierauf werden der Reihe nach

Abb. 231. Abb. 232.
Abb. 231 u. 232. Massenformerei kleiner Schnurrollen.

das Oberteil, die obere Modellhalfte, das Mittelstiick und die untere Modellhdlfte ab-
gehoben, die einzelnen Teile fertig gemacht und nach Einlegung des Nabenkernes wieder
zusammengestellt und guBfertig gemacht. Die verwendeten Formkasten sind zur Er-
sparung unnotiger Stampfarbeit meistens rund, die Fithrungstifte F sitzen in den
Lappen des Unterteils und fithren gleichzeitig das Mittelstiick und das Oberteil.

Jedes der beschriebenen Formverfahren gestattet mannigfache Abweichungen in
den Einzelheiten. Sie erschopfen zudem nicht die Moglichkeiten, Schnurrollen und
Seilscheiben einzuformen. Es kommen hierfiir insbesondere noch die in eigenen Ab-
schnitten behandelten Verfahren der Formmaschinen-, Lehm-, Lehren- und Kernformerei
in Betracht.

B. Riemenscheiben.

Riemenscheiben werden ebenfalls nach sehr verschiedenen Formverfahren aus-
gefiihrt, die wiederum geeignet sind, eine Reihe von Eigentiimlichkeiten der Formerei-
technik kennen zu lernen.

a) Am einfachsten ist die Formerei mit einem in der Mittelebene des Armkreuzes
geteilten Modell (Abb. 233). Man stampft eine Modellhalfte am Stampfbrett auf,

Abb. 233. Geteiltes Riemenscheibenmodell. Abb. 234. Riemenschl\(}ibenlflormerei mit geteiltem
odell.

wendet, richtet einen Stand her, setzt die zweite Modellhdlfte und das Formkasten-
oberteil auf, stellt je ein Steiger- und EinguBmodell einander gegeniiber auf die Nabe
(Abb. 234), stampft auf, trennt die beiden Kastenteile und hebt aus jedem eine Modell-
halfte aus. SchlieBlich werden beide Formteile in iiblicher Weise guBfertig gemacht.
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Das Verfahren hat den groBen Nachteil, im giinstigsten Falle eine GufBnaht rund
um die Mitte des Riemenscheibenkranzes zu hinterlassen. Wenn aber die Formkasten-
fiihrungen nicht mehr ganz genau ineinander passen, treten Versetzungen zwischen
den im Ober- und im Unterteil abgeformten Teilen auf, die sehr leicht die Verwendung
des Abgusses in Frage stellen. Aus diesem Grunde bedient man sich nur ausnahms-
weise der Modellteilung in dér Armmittelebene.

b) Besser ist es, den Kranz in seiner ganzen Breite in das Unterteil zu betten
(Abb. 235) und die Form mit Hilfe eines falschen Teiles herzustellen. Ein Formkasten-
teil wird recht fest eben vollgestampft, das Modell in die Mitte der glatt gestrichenen
Sandoberflache gesetzt (Abb. 236), die Sandflache innerhalb der vom Kranze begrenzten

Abb. 235. Abb. 236.
Abb. 235—237. Riemenscheibenformerei mit ungeteiltem Modell.

Flache mit der Polierschiippe tiichtig aufgerauht und dann der Raum bis zur Mittel-
ebene des Armkreuzes vollgestampft. Nach Fertigstellung eines Standes zwischen den
Armen und auflen rings um den Kranz hebt man das Modell an, um sicher zu sein, daf3
es sich spater gut abheben wird, und a8t es wieder sinken, womit das falsche Teil
vollendet ist. Es folgt das Aufsetzen und Vollstampfen eines Formkastenunterteiles,
Wenden, Abheben des falschen Teiles. Das Modell 16st sich dabei vom falschen Teile
und. bleibt im Unterteil sitzen (Abb. 237). Nun bringt man ein Oberteil auf das Unter-
teil und stampft es unter Verwendung von Sandhaken (S. 51/52) in iiblicher Weise auf.
Das Abheben der beiden Formteile voneinander, das Ausheben des Modells und die
weitere Fertigstellung der Form bieten dann keine
Schwierigkeiten. Wenn es sich darum handelt, nur
einen AbguBl zu liefern, so ist es oft bequemer
— nicht aber genaueren Abgufl verbiirgend —, das
falsche Teil wegzulassen und das Modell unmittelbar
ins Unterteil zu betten.

¢) Fiir Abgiisse von betrichtlicherer Kranzbreite Abb. 237.
muBl die Form dreimal geteilt werden, damit der
Kranz sauber ausgearbeitet werden kann. Man kann dabei in folgender Weise vorgehen.

In einem niedrigen Formkastenteil werden drei Holzpflocke a, b, ¢ (Abb. 238) von
der genauen Hohe des Formkastenteils so aufgestellt, daB sie spater als Modelltriger
dienen konnen. Das Formkastenteil wird vollgestampft, das Modell auf die Pflocke
gesetzt, der Kranz gut unterstampft, rings um die AuBenseite des Kranzes ein Stand
hergestellt, das Modell weggehoben, die Pflocke a, b, ¢ aus dem Stande genommen, die
hinterbliebenen Locher vollgestampft, zugestrichen, das Modell wieder aufgesetzt, der
Raum innerhalb des Kranzes bis zur halben Armhohe vollgestampft und zwischen den
Armen, der Nabe und der Innenseite des Kranzes ein Stand hergestellt. Dann 16st man
die den Kranz mit dem Armkreuz verbindenden Schrauben s, setzt ein Formkasten-
mittelstiick auf, das mit einer geniigenden Zahl von Schoren versehen ist, die bis auf
1 oder 2 cm Abstand an das Kranzmodell reichen (Abb. 239), und das am besten die
gleiche Hohe wie der Riemenscheibenkranz hat. Ist kein Formkastenteil von dieser Hohe
vorhanden, so hilft man sich durch entsprechende Ausfiihrung des oberen oder unteren
Standes. Ist das Formkastenteil zu hoch, zieht man den oberen Stand von der oberen

5*
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Formkastenebene bis zur Hohe des Kranzes herab (Abb. 240a), wihrend man bei zu
niedrigem Formkasten dem unteren Stande eine Stufe gibt (Abb. 240b). Im letzten
Falle werden bereits die Modellstiitzen a, b, ¢ (Abb. 238) entsprechend verkiirzt.

Das Mittelstiick wird zwischen dem Kranzmodell und den Formkastenwinden voll-
gestampft (Abb. 240), der Sand glatt poliert, ein Oberteil aufgesetzt und vollgestampft.

Abb. 238. Abb. 239.
Abb. 238—242. Riemenscheibenformerei im dreigeteilten Kasten.

Zur Fertigstellung der Form ist dann der Reihe nach das Oberteil mit der Modellnabe
abzuheben, das Kranzmodell mit oder ohne Armkreuz aus dem Sande zu ziehen und
das Mittelstiick abzuheben. Nun konnen alle Teile des Kranzes gut nachgearbeitet,
geschwirzt und poliert und schlieflich die
einzelnen Teile der Form zusammengesetzt

und gieBfertig gemacht werden.
Bei Riemenscheiben mit sehr breitem
Kranze bietet die Sicherung des im Oberteile
hangenden Sandballens b ¢ d e (Abb. 241) be-
trachtliche Schwierigkeiten. Hebt man das

Abb. 240. Abb. 241.

Oberteil ohne das Modell ab, so erwichst die Gefahr umfangreicher Abbrockelungen an
den Kanten ¢ und d. Hebt man, wie es fast allgemein Brauch ist, das Modell mit dem
Oberteile ab, so gerat wieder die untere Form in einige Gefahr, beschadigt zu werden.
Das noch ganz in der Form befindliche Modell kann nicht so griindlich losgeklopft werden,
wie wenn es nach Abhebung des Oberteils teilweise freiliegt. Infolgedessen bleibt leicht
an einzelnen Stellen der Formsand am Modell kleben, was dann beim Ausheben zu
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umfangreichen Beschidigungen der Form fithren kann. Um das noch ganz in der Form
befindliche Modell loszuklopfen, grabt man bei groBen Formen den Sand oberhalb der
Nabe weg, fiihrt ein schweres Losschlageisen ein und erschiittert es durch Hammerschlage,
die gegen das Losschlageisen gefiihrt werden (Abb. 242). Bei losen Naben oder wenn
aus sonstigen Griinden der Modellbauweise das Losklopfen von der Nabe aus nicht
angingig ist, kann das Losklopfeisen auf die Arme oder den Kranz des Modells nieder-
gefilhrt werden. Man setzt dann an die betreffenden Stellen schon wahrend des Auf-
stampfens Trichtermodelle, um nicht durch die Einfithrung des Losklopfeisens das
Formsand-Sandhakengefiige zu schiadigen. Dadurch
wird aber nicht auch den durch solches Losklopfen
sehr bald eintretenden Beschadigungen des Modells
vorgebeugt.

Diesen Schwierigkeiten kann durch Anordnung
eines Kernstiickes griindlich begegnet werden.
Nach Fertigstellung des Mittelstiicks werden die Arme
mit Modellsand bedeckt, etwas Modellsand auch an
die Nabe gedriickt, eine etwa 5 cm hohe Schicht ge-
wohnlichen Formsandes in den Raum innerhalb des
Kranzes gebracht und dahinein ein gitterformiges
Kerneisen (Abb. 243) gedriickt, das vor seiner Verwen-
dung mit Lehmbrei oder Tonmilch bestrichen wurde. Abb. 242.
Es ist mit Osen H versehen, an denen es gehoben
werden kann. Auf das Gitter bringt man eine reichliche Sandschicht und stampft den
Raum bis zur Oberkante des Kranzes voll (Abb. 244). Dann poliert man die entstandene
ebene Fliache glatt, macht sie klebfrei, setzt ein Oberteil auf, stampft hoch (Abb. 245)
und hebt ab. Das Kranzmodell wird nun ringsum mit Hilfe eines gegen seine Kanten
gehaltenen Holzklotzchens losgeklopft (Abb. 246) und dann mittels Holz- oder Eisen-
modellschrauben ausgehoben. KEs folgt das Abheben des Mittelstiicks und dann des

Abb. 243. Abb. 245. Abb. 246.
Abb. 243—246. Riemenscheibenformerei mit Kernstiick.

Kernstiicks, das, am Kranen hingend, von unten ausgebessert wird. Nach dem Aus-
heben des Armkreuzmodells und der Nabe werden die einzelnen Teile fertig gemacht
und zunichst das Kernstiick wieder auf das Unterteil gesetzt. Die richtige Lage wird
leicht gewahrt, wenn vor dem Auseinandernehmen iibereinstimmende Linien zwischen
beiden Teilen in den Sand gerissen wurden. Nun wird die ringsum laufende Fuge zwischen
beiden Teilen zupoliert, der Nabenkern eingesetzt, das Mittelteil und schlieBlich das
Oberteil aufgesetzt (Abb. 245) und die Form gufifertig gemacht. Gewohnlich versieht
man den Kranz groBer Riemenscheiben mit zwei bis drei Steigern.
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d) Wenn das Modell aus getrenntem Kranz- und Armteile besteht, kénnen auch
bei sehr hohem Kranze die Kernstiicke zugleich mit dem Oberteile abgehoben werden,
wobei folgendermalBen verfahren wird:

Das Kranzmodell wird auf eine ausreichend feste Bettung gestellt, ein Formkasten-
unterteil, dessen Hohe moglichst der Kranzbreite entspricht, aufgesetzt und der Raum
zwischen dem Kranze und den Formkastenwénden bis zur Héhe des Formkastens, der
Raum innerhalb des Kranzes aber nur bis zur Hohe der Mittelebene des Armkreuzes
vollgestampft. Nach Herstellung eines Standes inner- und auBlerhalb des Kranzes bettet
man die untere Nabenhélfte und das Armkreuz ein und legt zwischen die Arme Trag-
gitter E (Abb. 247) ein, die mit Tragbolzen F versehen sind, an deren oberem Ende je
ein Gewinde geschnitten ist. Es folgt das Einstampfen des Sandes innerhalb des Kranz-

modells — bei groferen Riemenscheiben empfiehlt es sich, in halber Hohe zwischen
Armkreuz und oberen Kranzrand einen geschlossenen Verbund- oder Stiitzring H
(Abb. 248) mit einzustampfen —, worauf die ganze

Sandflache biindig mit der Oberkante des Kranzes
und des Formkastens glatt abgestrichen wird, so daB
nur die Tragbolzen F vorragen. Nach dem Aufsetzen
eines Formkastenoberteils schiebt man iiber die Trag-
bolzen Rohre G, deren Hohe genau mit der des

Abb. 247. Abb. 248.

Abb. 249. Abb. 250.
Abb. 247—250. Riemenscheibenformerei mit Kernstiick bei getrennten Kranz- und Armteilen.

Formkastens iibereinstimmt (Abb. 249), legt Trichter- und Steigermodelle ein, stampft
das Oberteil voll, hebt es ab, zieht das Kranzmodell aus dem Sand und bringt das
Oberteil wieder auf die untere Formkastenhilfte. Diese Arbeit 146t sich ohne Schwierig-
keit bewerkstelligen, weil die Rohre G das Oberteil vor Beschadigungen durch die Bolzen F
schiitzen. Nun erst werden die Bolzen F mit Hilfe von Unterlagsplatten fest gegen die
Sandleisten des Oberteils geschraubt -— wie in Abb. 249 punktiert angedeutet —, zum
zweitenmal, diesmal aber mit den Sandballen, abgehoben, gewendet (Abb. 250) und
das Oberteil gieBfertig gemacht. Nach dem Abheben des durch Aullenpflocke in richtiger
Lage gesicherten Unterteils A werden die Armmodelle ausgehoben und die Form in
iiblicher Weise vollendet und zum Giellen vorbereitet.

e) Die Formerei von Riemenscheiben mit doppeltem Armkreuze kann nach dem
Verfahren ¢ oder d ausgefiihrt werden, je nachdem, ob ein Modell mit geteiltem oder
mit ungeteiltem Kranze zur Verfiigung steht. Im ersten Falle (geteilter Kranz) wird
das Unterteil U (Abb. 251) wie bei der Formerei mit einfachem Armkreuz hergestellt
(s. S.69), das Kernstiick K; unter Verwendung eines gitterformigen Kerneisens bis zur
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Hohe der halben Armstirke des oberen Armkreuzes aufgestampft und dort ein zweiter
Stand errichtet. Dann kann nach Fertigstellung des Mittelstiicks M ohne weiteres ein
Oberteil mit hingendem Ballen angefertigt werden. Haufiger stellt man aber oberhalb
des Kernstiicks K; ein weiteres Kernstiick K, her, arbeitet einen dritten Stand in der
Hohe der Oberkante des Riemenscheibenkranzes aus, stampft das Mittelstiick M auf
und fertigt dariiber ein flaches Oberteil an. Wenn die Nabe nicht mit dem Kranze
abschneidet, wird der dritte Stand etwas nach oben oder nach unten (a b in Abb. 251)
gezogen. Schon wahrend des Aufstampfens wird fiir eine ausreichende Entliiftung der
beiden Kernstiicke durch Koksbettungen und nach oben fithrende Entliftungskansle L
gesorgt. SchlieBlich hebt man das Oberteil ab, zieht das Kranz- und das Nabenmodell

Abb. 251. Abb. 252.
Abb. 251 u. 252. Formerei von Riemenscheiben mit doppeltem Armkreuz.

aus der Form, hebt das Mittelteil und die Kernstiicke K, und K, ab, stellt alle Teile
einzeln fertig und setzt die Form in umgekehrter Reihenfolge zusammen, um sie dann
vollends guBfertig zu machen.

1) Der Arbeitsgang mit ungeteiltem Kranze wickelt sich folgendermaBen ab (Abb. 252):
Herstellen eines Bettes A, Aufsetzen des Kranzmodells B, Zusammenstellung von Form-
kastenteilen, deren gemeinsame Hohe der auszufithrenden Kranzbreite entspricht, Hoch-
stampfen um den Kranz bis zur Modellhohe, innerhalb des Kranzes bis zur Mittelebene
des unteren Armkreuzes, Einbetten des unteren Arm-
kreuzes und des Kerneisens D, das aus sechs Gittern
besteht, die durch eingegossene bogenférmige Rund-
eisen miteinander verbunden sind und mit einge-
gossenen Tragbiigeln gehoben werden konnen, Hoch-
stampfen im Kranzinneren (Einlegen eines Verbund-
rings C) bis zur Oberkante des Kranzmodells, Ziehen
des Modells bis zur beabsichtigten Kranzbreite, Weiter-
stampfen bis zur Mittelebene des zweiten Armkreuzes,

Einlegen des Armkreuzes und der mit Schraubenbolzen Abb'fff"E{‘ﬁﬁéftlﬁ‘};sg‘;ﬁf’“‘mg
versehenen Kerngitter, Fertigstampfen aufien und innen,

Aufsetzen und Stampfen des Oberteils, Abheben ohne den inneren Sandballen, Ausziehen
des Kranzmodells, Wiederaufsetzen des Oberteiles, Festschrauben des oberén Sand-
ballens, Abheben mit dem Sandballen, Abheben der fest miteinander verbundenen Form-
kastenteile E, Ausheben des oberen Armkreuzmodells, Abheben des Sandballens zwischen
den beiden Armkreuzen, Ausheben des unteren Armkreuzmodells, Fertigstellung und
Vereinigen der einzelnen Formteile.

Das Arbeitsverfahren nach d) und f) eignet sich besonders fiir Gielereien, die regel-
mifig Riemenscheiben verschiedener Grofe in jeweils geringen Stiickzahlen zu liefern
haben. Voraussetzung ist die Anschaffung geeigneter Modellsatze, und dafl sich ein ge-
schickter flinker Former darauf griindlich einarbeitet. Insbesondere das genaue Einbetten
des Armkreuzes erfordert nicht unbetrachtliche Sorgfalt, und es empfiehlt sich, zur
Herstellung der Einbettungsebene eine Lehre nach Abb. 253 zu benutzen. Sind vereinzelt
Riemenscheiben gleicher Abmessung in groBer Stiickzahl anzufertigen, so wird sich die
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Anfertigung eines ganzen eisernen Modells bezahlt machen. Tritt dieser Fall regelméaBig
ein und handelt es sich zugleich um Scheiben von nicht zu verschiedenen Durch-
messern, so wird man sich am besten einer Sonderformmaschine (S. 368) bedienen.
Die Formverfahren a) bis f) gestatten manche Abweichungen in den Einzelheiten
und erschopfen keineswegs alle Moglichkeiten, Riemenscheiben zu formen. Sie gewiahren
aber einen Einblick in eine Reihe von Verfahren, die auch fiir viele andere Abgiisse befolgt
werden. GroBe Riemenscheiben werden gewohnlich mit Lehren (S. 103) hergestellt.

C. Ziehen von Riemenscheiben.

Mitunter muBl eine Riemenscheibe einen breiteren Kranz erhalten als das vor-
handene Modell. Das dabei anzuwendende Verfahren wird als ,,Ziehen‘‘ bezeichnet.
Riemenscheibenmodelle konnen im Oberteil oder im Unterteil oder auch in beiden Teilen
mgezogen‘ werden. Im nachstehenden soll das beiderseitige Ziehen einer Riemen-
scheibe von 1500 mm Durchmesser um je 30 mm erlautert werden.

Man errichtet auf der Gieflereisohle ein ziemlich fest, aber noch gut durchlassig
gestampftes Bett (S. 38), setzt darauf das Modell, klopft es etwa 10 mm tief in das

b 1500 ———————> Wassernage

Abb. 254. Abb. 255.
Abb. 254—261. Ziehen von Riemenscheiben.

Bett, damit es sich bei den folgenden Arbeiten nicht verschieben kann und richtet es
mittels einer aufgelegten Wasserwage vollig wagerecht aus (Abb. 254). Dann stampft
man den vom Riemenscheibenkranze umgrenzten Raum anndhernd bis zur Armhohe
recht fest voll Formsand und schneidet aufien rund um den Kranz so viel Sand mit der
Schaufel weg, daB ein mit der unteren Kante des Kranzes eben verlaufender Stand
hergerichtet werden kann. Auf diesen Stand wird ein Formkastenteil von der Hohe des
zu liefernden Abgusses gesetzt, genau wagerecht ausgerichtet und durch Eintreiben einiger
Pflocke (P in Abb. 255) in das Bett in seiner Lage gesichert. Nun stampft man das

Abb. 256. Abb. 257.

Modell ringsum ein und fiihrt die Stampfschicht bis zur Oberkante des Formkastens
hoch, worauf das Modell mit Aushebschrauben 30 mm hochgehoben und in der erhdhten
Lage durch Keile, die unter die Arme geschoben werden, hochgehalten wird. Unter-
stampfen der Arme und der Nabe mit Modellsand sichert die Lage des Modells, dabei
miissen die Ubergangstellen von den Armen zum Kranze recht sorgfaltig behandelt
werden, damit nicht die untere Kranzform zerdriickt wird. Mit Hilfe einer dem Kranze
entlang gefiihrten Lehre (Abb. 256) wird der Stand a b ¢ (Abb. 257) hergestellt.

Zur Bestimmung der genauen Hohe, zu der das Modell gezogen werden soll, treibt
man schon beim ersten Ausrichten des Modells schwache Stabchen (d in Abb. 257) in
einem Abstande von 20—30 mm vom Scheibenkranze so in das Bett, dafl ihre Ober-
kante die Stelle kennzeichnet; bis zu der das Modell zu heben ist. Nach Fertigstellung
des mit der Lehre ausgedrehten Standes setzt man ein Oberteil auf, stampft es hoch
und hebt ab, was infolge des schrigen Standes keine Schwierigkeit bietet. Das Oberteil



Geschirrgu3 (Poterie). 73

wird zur Seite gesetzt und zunichst das Unterteil weiter bearbeitet. Man zieht das Modell
um weitere 30 mm in die Hohe, so dafl es mit dem Formkastenrande biindig wird, legt
wieder Keile unter die Arme, rauht den schrigen Stand mit der Polierschippe auf,
stampft den in Abb. 258 schwarz gezeichneten Teil voll und stellt einen neuen ebenen
Stand abecd her. Dann wird das Modell vollends aus der Form gezogen und der

Abb. 258. Abb. 259.

Unterkasten abgehoben. Der am Boden stehen gebliebene Sandballen wird ausgebessert,
gestaubt und poliert, nicht getrocknet. Der #uBere Ring (das Formkastenunterteil)
dagegen wird geschwirzt und getrocknet. Nun setzt man auf das gewendete Oberteil

Abb. 260. Abb. 261.

das Riemenscheibenmodell (Abb. 259), schneidet mit einer Lehre (Abb. 260) den in
Abb. 259 schwarz gekennzeichneten Teil weg, hebt das Modell ab, bessert aus, poliert,
schwirzt und trocknet: Die drei Teile A, B und C (Abb. 261) werden nach Einlegung
des Nabenkerns zusammengestellt und die Form gulifertig gemacht.

D. GeschirrguB (Poterie).

So einfach Topfformen auf den ersten Blick erscheinen, erfordern sie doch ein hohes
MaB von Erfahrung und Geschicklichkeit von seiten des Formers und Gieflers, wenn die
Abgiisse gut ausfallen sollen, d. h. wenn sie zum Emaillieren und Schleifen geeignet sein
und die vorgeschriebenen Gewichte
nicht iiberschreiten sollen. Die
unerlaBlliche Notwendigkeit weit-
gehender Erfahrung und Geschick-
lichkeit zeigt sich bereits bei Her-
stellung der Modelle, dann bei den
einzelnen Abschnitten der Formerei,
spater beim GieBen und nicht am
wenigsten bei der Nachbehandlung,
besonders beim Schleifen der Ab-
giisse. Abb. 262 zeigt die drei Teile
einer in holzernen Formkasten
hergestellten Topfform; Oberteil, Abb. 262. Ober-, Mittel- und Unterteil einer Topfform.
Mittelteil und Unterteil 1). In deut-
schen GieBlereien werden fiir Geschirrgufl durchwegs eiserne Formkasten benutzt. Die
Modelle sind stets hohl, so dal danach alle drei Kastenteile aufgestampft werden konnen;

1) Foundry 1921, S. 254.



74 Ausfithrungsbeispiele fiir einfache Kastenformerei.

die iiberwiegende Menge dieser Modelle besteht aus Blech, man arbeitet aber in Aus-
nahmefallen auch mit Gufmodellen.

Zu Beginn der Arbeit legt man das Modell mit dem Boden nach unten auf einen
Stampfboden und versieht es ringsum mit einem Kranze von Modellsand (Abb. 263),
den man mit den Hénden fest an das Modell driickt. Dann wird das Formkastenmittel-
stiick tiber das Modell gesetzt, voll Sand geschaufelt und festgestampft. Wihrend dieser
Arbeit deckt man die Hohlung des Modells mit einem genau passenden Deckel zu. In
das Mittelteil wird so viel Sand geschaufelt, dal man mit nur einer Durchstampfung
zurechtkommt. Der Former stampft einmal mit dem Spitzstampfer, danach mit dem
Flachstampfer rings um das Modell; damit muf3 die richtige Verdichtung des Sandes
erreicht sein. Hierin liegt ein wichtiger Umstand zur Erreichung glatter, blasen- und
beulenfreier duBerer Beschaffenheit des Abgusses. Der iiberschiissige Sand wird abge-
strichen, Teilungssand gestreut, glatt poliert, das Formkastenunterteil aufgesetzt und
mittels Osenhaken (Abb. 264) festgeklammert. Nachdem sich der Former iiberzeugt hat,
daB alles gut zusammenpallt, eine Beobachtung, die mehr auf Instinkt und Gefiihl als auf
sonstigen Mafnahmen beruht, fillt er Sand ein, driickt ihn mit den Hinden fest und
iiberstampft die gesamte Sandmasse mit dem Flachstampfer. Nach dem Abstreichen
des iiberschiissigen Sandes wird recht ausgiebig Luft gestochen, die Miindungen der

Abb. 263. Einformen eines Topfmodells Abb. 264. Einformen eines Topfmodells
(Beginn der Arbeit). (Mittel- und Unterteil).

Luftkanile werden durch Rinnen, die mit einer Loffellanzette gezogen werden, mit-
einander verbunden, ein Bodenbrett aufgelegt, festgeklammert und das Ganze gewendet.
Reichliches Luftstechen ist allgemein notig, da man zur Erzielung einer sauberen Ober-
flache sehr feinen Formsand verwenden muB, der, um geniigend Halt zu besitzen, ver-
haltnismafig fett sein mul.

Nach Entfernung des Stampfbodens legt man den aus zwei halbkreisférmigen
Bogen B bestehenden Eingufl an das Modell. Dieser Eingul} ist an seiner unteren Seite
vollig eben, an der oberen schwach gewolbt; er hat verhaltnismaBig starken Querschnitt,
schlieBt aber nur mit einer auBlerordentlich diinnen Kante an das Modell an, um spéter
ohne Verletzung des Abgusses von diesem leicht abgeschlagen werden zu koénnen. In
diesem Zustande der Form werden auch die Modelle fiir etwa anzubringende FiiBle in
entsprechende Locher des Hauptmodells gesetzt. Abb. 262 1468t bei C das Formende
solcher FiiBchen erkennen. Man streut wieder Teilungsand, setzt zwei Trichter auf
die Eingiisse (in Abb. 262 gut erkennbar), legt das Oberteil auf, stampft es voll, hebt
es ab und setzt es zur Seite. Es folgt das Abheben des Mittelteils und dann das viel
,,Gefiihl“ erfordernde Abheben des Topfmodells. Man klopft es mit einem-Holzschlegel
los, faflt es dann mit beiden flachen Hénden an den Seiten an und hebt es so iiber den
Sandballen weg.

Handelt es sich um Abgiisse, die spater emailliert werden sollen, so darf zum Stauben
der Form weder Graphit noch Kohlenstaub verwendet werden; auch der Formsand
darf keinen Kohlenstaub enthalten, da sonst in der GuBhaut Kohlenteilchen zuriick-
bleiben, die der Emaillierung hinderlich sind. Selbst das zum Gusse verwendete Eisen
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soll moglichst kohlenstoffarm sein; je graphitarmer es ist, desto besser haftet das Email am
Eisen. Aus diesem Grunde geben diinnwandige GuBstiicke, die beim Gusse mehr ab-
schrecken als dickwandige und infolgedessen graphitarmer bleiben, tadellosere Email-
lierungen. Es miissen auch die Rénder des Topfes ohne jeden Fehler die Form ver-
lassen, da an blankgeschliffenen Stellen das Email weniger gut haftet. Weiter ist es
wichtig, die Eingiisse noch in rotwarmem Zustande abzuschlagen; es bildet sich dann
an der Bruchfliche eine rauhere Oxydschicht, die der Emailmasse bessere Unterlage
gewahrt. Alle diese fiir Emaillierungen wichtigen Vorschriften miissen in erhdhtem
MaBe gewissenhaft beobachtet werden, wenn es sich um Geschirr handelt, das inoxy-
diert werden soll.

Wesentlich einfacher wird das Verfahren, wenn die Abgiisse geschliffen werden sollen.
Man kann dann dem Formsande in reichlichem MafBe Steinkohlenstaub zusetzen, und
es ist allgemein iiblich, die Formen mit Graphit zu stauben. Mitunter staubt man auch
noch Holzkohlenstaub nach, um das Modell neuerdings in die Form zu bringen, es ,,in
den Staub zu klopfen*. Dieses Verfahren verzogert aber die Fertigstellung der Formen
ganz wesentlich und fithrt mehr zu MiBlstdnden, insbesondere zu Gewichtsiiberschreitungen,
als zu Vorteilen.

Nach Verklammerung der drei zusammengesetzten Formteile mittels der Hakenosen
verbindet man sie unter Verwendung einer langen Klammer mit dem Bodenbrett, setzt
die Kasten in Reihen nebeneinander und gieBt sie ab. Da mit Ausnahme der kleinsten
Nummern die meisten Topfe mit zwei Eingiissen versehen sind, miissen hier zwei Mann
zusammenarbeiten. Auf das richtige Geschick beim Gusse kommt wieder sehr viel fiir
das gute Gelingen der Abgiisse an. Schon die Beurteilung der richtigen GieBwirme spielt
eine groe Rolle, dann sind die GieBzeit und das Absetzen im richtigen Augenblick von
grofler Wichtigkeit. Da es sich nur um wenige Sekunden handelt, spielt wieder das durch
Erfahrung gewonnene richtige Gefiihl eine Hauptrolle. Wird das Eisen etwas zu matt
oder zu langsam vergossen, so laufen die Formen nicht gut aus, oder es neigen die Abgiisse
zur Blasenbildung. Giet man zu hei}, so brennt der Sand mehr oder weniger an, und
die Abgiisse werden nicht sauber genug: die Form treibt Beulen, und die Abgiisse werden
zu schwer. Die genaueste Einhaltung vorgeschriebener Gewichte ist wichtig, weil diese
GuBart fast durchweg auf Grund genau ermittelter Gewichte kalkuliert und nach dem
Gewicht gehandelt wird. Ein guter Former wird sich innerhalb * 3°/, vom Durch-
schnittsgewicht halten kénnen, wihrend weniger zuverlissige Leute leicht zu Abweichungen
von * 109/, unter Umstanden auch noch wesentlich hther kommen kénnen.

Die erkalteten Abgiisse werden zunichst am Rande und an den AuBenflichen zur
Beseitigung von Fehlern oder sonstigen kleinen Unebenheiten mit einer Schmirgelscheibe
vorgeputzt und danach in Scheuertrommeln vollends von noch anhaftendem Sande
gesdubert.

E. Diinnwandige Kessel.

Die Herstellung von leichten Kesseln erfordert, gleich der des gesamten Geschirr-
gusses, grindlich eingearbeitete Former. Der Verkaufspreis solcher Kessel ist durch
den GroBhandel duBerst gedriickt, weshalb der Formerlohn so niedrig bemessen werden
mufl, daBl nur besonders geschickte und eingearbeitete Former bei Handformerei ihr
Auskommen finden konnen. Hauptséchlich muB auf geringes Gewicht gearbeitet werden,
und ein Former, der nicht standig Kessel macht, wird niemals leichte Kessel fertig bringen,
denn dabei kommt alles auf empfindlichstes Gefiihl beim Stampfen, beim Losklopfen,
Ausheben und Polieren an. Meist werden die Kessel im dreiteiligen Formkasten mit
dem Boden nach oben geformt. Der Mittelkasten — das Mantelstiick — wird bis zum
Bodenansatz des Kesselmodells aufgestampft, mit einer Bodenplatte verklammert und
gewendet. Dann wird ein Unterkasten aufgesetzt und das Kernstiick aufgestampft,
beide Kasten werden gewendet und schliefllich der Oberkasten mit dem Eingusse auf-
gestampft, eine durch die Hantierung mit den schweren Formkasten und deren zwei-
maliges Wenden recht anstrengende Arbeit.
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Besser ist folgendes, noch wenig verbreitetes Arbeitsverfahren, wozu ein Form-
boden, ein zweiteiliger Formkasten, eine Formplatte, ein durchlochter Aussparkegel
und ein Metallmodell, dessen Boden vom Rumpfe getrennt ist und in ihm mittels
einiger Stifte gefithrt wird, erforderlich sind!). Abb. 265 zeigt einen Randkessel
von 125 1 Inhalt, Abb. 266 die Formerei-Einrichtung. Der guBeiserne Formboden A,
die Modellplatte B und der Mantelformkasten M sind an den Auflageflichen bearbeitet,
nach Lehren gebohrt und passen genau durcheinander. Im Formboden A sitzen Fiithrungs-
stifte E, die mit Splintschlitzen zur Verbindung mit dem Formkasten versehen sind
und die lang genug sein miissen, um das Abheben des Formkastens ohne allzu grofle
Vorsicht zu ermoglichen. Die Modelle mit der Formplatte miissen peinlich genau her-
gestellt werden. Von jeder KesselgroBe wird eine Zeichnung in natiirlicher Grofe her-
gestellt und nach der inneren Begrenzungslinie des Kessels zerschnitten. Dann zieht man
den unteren Teil der Zeichnung um die Stidrke der Modellplatte nach unten, wodurch
die richtige Wandstarke des Modells
gewonnen wird. Der Formboden A, die
Formplatte B und das Modell F des Kessel-
bodens werden am besten aus GuBeisen,
der Rumpf C des Kesselmodells aus Alu-
miniamgufl oder Eisenblech ausgefiihrt.

Abb. 265. Abb. 266.
Abb. 265 u. 266. Formerei diinnwandiger Kessel.

Der Formvorgang ist recht einfach. Auf den Formboden A wird die Formplatte B
mit dem Rumpfmodell C gelegt und der freie Raum e zwischen dem Formboden und
der Formplatte mit Modellsand unterstopft, um den unter der Formplatte sitzenden
Kesselflansch abzuformen. Danach wird der durchlochte Aussparkegel D eingesetzt,
der freie Raum zwischen ihm und dem Kesselmodell vollgestampft, die Bodenform
mit einer Lehre abgestrichen und das Bodenmodell aufgeklopft. Aufsetzen und Voll-
stampfen des Formkastenmittelstiickes M, Herstellung eines Standes mn, Aufsetzen
des Oberteils O und Aufstampfen unter Anordnung eines flachen auf die Mitte des
Kesselbodens gesetzten Keiltrichters. Abheben des Oberteils I1I, des Mantelteils II,
des Kesselbodens F und des Kesselrumpfmodells C mitsamt der Formplatte B. Vor-
sichtiges Glatten (Polieren) aller Formflachen nach Einstiubung mit Graphit und Holz-
kohle. GieBfertiges Zusammenstellen der Form. An Stelle des keilformigen Einguf3-
trichters werden auch in Spitzen oder in Einzelstrahlen gegliederte Eingiisse verwendet.

Zur Formerei solcher Kessel eignet sich mittelfetter, getrockneter und gemahlener
Formsand im Mischungsverhiltnis von !/, Neu- und 2/; Altsand mit einem Zusatz von etwa
69/, gasreichem Steinkohlenstaub. Der Sand wird mit nur so viel Wasser angemacht,
als zur Erreichung der notigen Bildsamkeit unbedingt erforderlich ist. Zwei Former
mit zwei Hilfsarbeitern vermogen in der Schicht leicht 6 Stiick 125er Kessel zum Ab-
gusse zu bringen.

F. Badewannen.

Infolge der geringen Wandstirke der Abgiisse — im allgemeinen etwa 6 mm — ist
die Verwendung eines Holzmodells als Betriebsmodell ausgeschlossen, da ein solches
schon nach den ersten Abgiissen unbrauchbar wiirde. Man fertigt zunéchst ein Urmodell

1) Stahleisen 1916, S. 1225.
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aus Blei, Wachs oder Gips, mitunter auch aus Eisenblech an und gieBt danach eiserne
Arbeitsmodelle ab. Blechmodelle kommen nur in Betrieben in Frage, die iiber besonders
geschickte Blechmodell-Schlosser verfiigen.

Mangels solcher Handwerker geht man in folgender Weise vor: Ein Trog wird aus
Holz angefertigt, dessen innere Winde anniahernd den AuBenmaflen des Modells ent-
sprechen, dariiber wird die Modellstirke in Wachs aufgetragen. Auch der umgebogene
Rand kann aus Wachs hergestellt werden, es ist aber vorteilhafter, ihn aus Holz zu ge-
stalten, entweder als volles Modell mit Kern oder auch in richtiger Gestalt ausgehohlt.
Auch aus Eisenblech stellt man ihn mitunter her, das iiber einer guBeisernen Matrize
zurechtgebogen wird. Die Teilungsfliche zwischen Rumpf- und Randmodell fillt mit
der Formkastenteilungsfliche zusammen. Nach Auftragung und Erhartung der Wachs-
schicht wird der Trog voll Sand gestampft, ein Wendeboden aufgelegt und festgeklammert,
und das Ganze gewendet. Der fest eingestampfte Sand sichert dem Wachsmodell seine
Form, so daB nach Entfernung des Holztrogs ohne weiteres ein Oberteil aufgestampft
werden kann. Danach wird die Form auseinander genommen, sauber ausgearbeitet,
wieder zusammengesetzt und mit GuBeisen abgegossen.

Handelt es sich um ein auf einer Formplatte unterzubringendes Modell, das gleich
einem gewohnlichen Wannenmodell zum Formen des Ober- und .des Unterteils dienen
soll, so mufl bei Bemessung seiner Wandstirke die
Dicke der Formplatte beriicksichtigt werden'). Man
zeichnet dazu einen Langs- und einen Querschnitt
des Wannenmodells mit Schwindmafzugabe in
natirlicher Grofe auf (Abb. 267) und schneidet
die Zeichnung der inneren Begrenzungslinie a a a
entlang aus. Danach zieht man den unteren aus-
geschnittenen Teil der Zeichnung um das Mall b
der Formplattenstirke nach unten und erhalt so
den Querschnitt des angefertigten Modells mit den
Wandstarken d,, d,, d;, wie ihn die linke Halfte ,
der Abb. 267 erkennen laf3t. Abb. 267. Zeichnung des Badewannen-

Falls ein Modell mit losem Boden ange- modells.
fertigt werden soll, geht man zuerst nacl vor-
stehenden Angaben vor, teilt aber die Formi beim Ubergang von den Seitenwinden zum
Boden und fertigt sowohl fiir den Rumpf als auch fiir den Boden je ein flaches Abschlu3-
teil an. Man kann auch ein im ganzen gegossenes Modell auf einer Hobelmaschine oder
Drehbank teilen, so daB sich ein loser Boden ergibt. In diesem Fall mufl die Gesamt-
hohe des Modells um die Stirke des Schnittspanes reichlicher bemessen werden. Mit-
unter verzichtet man auf gemeinsame Anfertigung von Rumpf- und Bodenmodell und
stellt nur den Rumpf durch GuB her, wihrend der Boden durch Treibarbeit aus Blech
angefertigt wird. Lose Boden werden entweder mittels kleiner, in die Fleischstirke des
Rumpfmodells reichender Stifte gefiihrt, oder man ordnet seitliche Fithrungen an, die
an kleinen Lappen auBer- oder innerhalb des Modellrumpfes gegengefiihrt werden. Die
Gegenfithrungslappen miissen nach dem Ausheben des Modells jedesmal zugeddmmt
werden.

Die Wannen werden gewchnlich in dreiteiligen Formkasten mit dem Boden nach
oben geformt. Man legt das Modell mit der Offnung nach unten auf einen Stampfboden,
setzt ein mit der Hohe des Modellrumpfes iibereinstimmendes Formkastenmittelstiick
auf, stampft es voll, stellt die Teilungsfliche her und stampft auch das Oberteil auf.
Nach Verklammerung mit einem Deckboden wird gewendet, ein Formkastenunterteil
aufgesetzt und vollgestampft. Es folgt neuerliches Wenden, worauf das Oberteil und
das Mittelstiick abgehoben werden. Nun kann das Modell zur Ablosung vom Kern mit
Holzhammern griindlich abgeklopft und schlieBlich abgehoben werden. Die Form wird
gepudert, geglattet, letzterer Vorgang wird mitunter durch Wiederaufsetzen des Modells

1) GieB.-Zg. 1923, S. 76.
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auf den Kern bewirkt, worauf die Form gieBfertig zusammengestellt und abgegossen
wird. Zur Sicherung der genauen Wandstirke werden manchenorts guBleiserne doppel-
kegelformige Kernstiitzen nach Abb. 268 auf die Woélbung des Unterteilballens gesetzt.
Sie schweiBen vollkommen ein und gefahrden nicht die folgende Emaillierung.
r Bei der Formerei mit einem Blechmodell) wird das Modell auf einen
b kraftigen Aufstampfboden gesetzt, der mit einigen bis an den Wannenboden
reichenden Schoren (Abb. 269) versehen ist, die ein Durchdriicken des
%% Modellbodens wahrend des Aufstampfens verhiiten. Die Arbeit vollzieht
Ry o S sich im iibrigen wie bei Verwendung eines gueisernen Modells. Der Form-
Abb. 268.  kasten ist reichlich mit Schoren versehen, die der Gewichtsersparnis und
GuBeiserne  des Sandverbrauchs halber reichlich ausgespart sind und insbesondere
Kernstitze. iy Mittelteilformkasten bis knapp an den AbguB heranreichen (Abb. 270).
Der GuB erfolgt stets von oben mittels Keiltrichtern deutscher (Abb. 271)
oder amerikanischer (Abb. 272) Art. Die Kasten werden unmittelbar nach dem Er-
starren des Eisens gewendet und dann das Unterteil zur Vermeidung von Schwindungs-
hemmungen gelockert.
Die Arbeit wird ganz wesentlich vereinfacht durch Verwendung einer Formplatte
und eines Modells mit loser Bodenplatte. Die hierfiir zu treffende Anordnung ist der

Abb. 269. Abb. 270.
Abb. 269 u. 270. Badewannenformerei mit Blechmodell.

Abb. 273 zu entnehmen 2). Die linke Halfte der Abbildung zeigt das vollig eingestampfte
Modell, die rechte Halfte die gieBfertige Form nach Aushebung des Modells. Die Ein-
richtung besteht aus einem unteren AbschluBlteil a mit dem Aussparkorper a,, einer Modell-
platte b mit angegossenem Modellrumpf b, und dem losen Modellboden b,, einem Form-
kastenmittelteil ¢ und einem Oberteil d. Zur Ausarbeitung des Unterteils (Abb. 274)

Abb. 271. Deutscher Keiltrichter. Abb. 272. Amerikanischer Keiltrichter.

sind weiter eine Rahmenlehre e und eine Ziehlehre e, erforderlich, wahrend eine weitere
Ziehlehre f zur Herstellung der oberen Flache des groBen Sandballens dient
(Abb. 275). Die Modellplatte mit dem Modellrumpf sowie der Modellboden werden
aus Aluminium gefertigt, dessen geringes Gewicht ihre Handhabung erleichtert. Zum
Abziehen der Kuppe des die innere Form der Wanne bildenden groBen Sandkorpers
ist noch eine an den Kastenrindern gefiihrte stahlerne Abziehlehre erforderlich. Samt-
liche StoBfugen an den Formkasten und der Modellplatte sind genau bearbeitet.

1) Stahleisen 1910, S. 580. 2) GieB.-Zg. 1923, S. 76.
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Das Arbeitsverfahren: Der untere AbschluBteil wird auf einer genau ausgerichteten
Unterlage abgesetzt, die Rahmenlehre e eingelegt (Abb. 274), der freie Raum zwischen
ihr und dem Unterteilrand mit Formsand gefiillt, der Sand mit den Fiilen festgetreten
und mit der Streichlehre e; in richtige Form gebracht, worauf man den Aussparkorper
a, einsetzt, die Formplatte b mit dem Rumpfmodell b, tiber die Fiihrungsbolzen schiebt
und das Innere des Modells bis zum oberen Rande vollstampft. Dann wird noch eine
der Wolbung des Modellbodens entsprechende Sandschicht mit dem Flachstampfer
festgestampft und mit Hilfe der erwiahnten Lehre abgestrichen. Man muB darauf be-

dacht sein, den Sand nicht zu stark zu ver-
dichten, und belafBit ihn 20 mm héher, als
erforderlich ware, um dann mit dem Boden-
modell noch etwas nachdriicken zu konnen,

Abb. 273. Badewannenformerei mit Formplatte Abb. 274. Einrichtung zur Formerei des
und Modell mit loser Bodenplatte. Badewannenunterteils.

Vor der endgiiltigen Festlegung wird das Bodenmodell nochmals abgehoben, um mittels
Fingerdruck die richtige Verdichtung des Sandes feststellen zu kénnen. Danach wird das
Formkastenmittelteil aufgesetzt und vollgestampft. Die Verdichtung des Formsandes
erfolgt in 3—4 Schichten. Nach Herstellung einer Teilungsebene wird das Oberteil auf-
gesetzt und mit den Trichtermodellen vollgestampft.

Dieses Verfahren ist trotz der Notwendigkeit, zum Teil mit Lehren arbeiten zu miissen,
infolge der Eriibrigung jeden Wendens einfacher und zuverlissiger als die oben be-
schriebenen. Es ermoglicht die Verwendung
magereren und luftigeren Formsandes und
eriibrigt mit Ausnahme des Teils zwischen
dem Modellboden und dem Aussparungs-
korper das Luftstechen. In diesem Teile wird
der LuftspieB bis auf den Aussparungskorper
gedriickt, so daB er bis in ein Loch seiner sieb- Abb. 275. Ziehlehre.
artig ausgesparten Oberflache dringt. Oben
verreibt man die vom Spiefe hinterlassenen Locher mit der flachen Hand und siebt
dariiber eine nur einige Millimeter starke Schicht mageren Modellsand, dem man etwas
Mehl beifiigte. Der Sand wird dadurch besser befahigt, dem tiber ihn wegflieBenden Eisen
zu widerstehen.

Das Ausleeren erfolgt in zwei Abschnitten. Bereits einige Minuten nach dem Guf
bricht man die Eingiisse ab, hebt den Mittelkasten samt dem Oberkasten etwa 50 mm
hoch an, schiebt Keile zwischen die Kastenteile a und ¢ und wuchtet mit einer langen,
meilelartig gescharften Eisenstange den AbguB hoch. Er bleibt dann 1/, bis 1 Stunde
langsamer Abkiihlung iiberlassen, worauf man vollends ausleert, um den Sand iiber
Nacht frisch aufbereiten zu kénnen.

G. Klavierplatten.

Trotz der scheinbar so einfachen Gestaltung der flachen, mit wenigen leichten und
niedrigen Rippen versehenen Modelle bietet die Klavier- und Pianoplattenformerei den
GieBern recht erhebliche Schwierigkeiten. Hauptsichlich handelt es sich um genaue
Einhaltung der Normalgewichte, d. h. der bis zu 6 mm herabgehenden Wandstéarken,
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um vollstandige Vermeidung jeglicher Verziehung oder Verwerfung und um leichte Be-
arbeitbarkeit bei gleichzeitig hoher Festigkeit. Eisen von geringerer Festigkeit hat aus-
nahmslos gesprungene Platten zur Folge. Die Formerei solcher Platten erfordert darum
besondere Erfabrungen und Kenntnisse; ein auf anderen Gebieten noch so gut erfahrener,
fleiffiger und tiichtiger Former vermag nicht ohne weiteres gute Platten zustande zu
bringen, er mul} sich erst mit einer Menge kleiner Kunstgriffe vertraut machen. Aus
diesem Grunde und infolge der stets gleichformigen Arbeit bietet die Klavierplatten-
formerei wenig Anreiz, weshalb sich ihr verhaltnismaB8ig wenig Former gewidmet haben.
Man ist in KlavierplattengieBereien darauf angewiesen, sich die Former selbst heran-
zuziehen, und erreicht das durch Beigabe eines Helfers zu jedem bereits selbstéindigen
Former, wobei dieser Helfer allmahlich selbst zum Former heranreift 2).

Die Auftrage von Klavierplatten werden gewodhnlich auf Grund der Gielerei von
den. Kunden gelieferter Zeichnungen ausgefithrt. Danach wird zunéchst ein Urmodell
aus Holz angefertigt, davon ein Eisenmodell abgegossen und der erste nach dem Eisen-

modell hergestellte Ab-
guB dem Besteller zur
Priiffung  eingeschickt.
Erst wenn diese be-
friedigend ausgefallenist,
wird mit der laufenden
Erzeugung begonnen.
Die Formerei des
Eisenmodells nach dem
holzernen Urmodell er-
fordert infolge groBer
Nachgiebigkeit des Holz-
modells viel Sorgfalt,
Abb. 276. Klavierplattenformerei. was schon daraus erhellt,
daBl man dazu reichlich
einen halben Tag braucht, wihrend nach dem eisernen Modell in der Schicht durch-
schnittlich neun Abgiisse hergestellt werden konnen.

Das eiserne Modell wird auf ein Stampfbrett gelegt, der Unterteilformkasten dariiber
gehoben, tiber das Modell Formsand gesiebt, darauf eine weitere Schicht Modellsand
mit den Hénden festgedriickt und der freie Raum dariiber mit Haufensand ausgefiillt.
Seine Verdichtung geschieht nur zum Teil durch Stampfen, er wird hauptsichlich mit den
Fiien festgetreten. Es erfordert eine gewisse Ubung, um mit einmaligem Festtreten
des Sandes in der Léangsrichtung des Formkastens den richtigen Verdichtungsgrad zu
erreichen. Nach dem Abstreichen des iiberschiissigen Formsandes legt man ein Boden-
brett iiber das Unterteil, verklammert das Ganze, wendet, hebt den Stampfboden ab,
setzt das Oberteil auf, bringt die EisenguBimodelle an Ort und Stelle und verdichtet den
Sand im Oberteil in derselben Art wie im Unterteil. Nach dem Abheben des Oberteils
wird etwas Sand iiber das offene Unterteil gesiebt, festgetreten, mit kurzen Abstreifholzern
die tiberschiissige Menge weggekratzt und der Rest glatt poliert. Diese nachtragliche
Zugabe von Formsand ist notig, um vollkommen sattes Aufliegen von Ober- und Unter-
teil zu gewahrleisten. Es ist einleuchtend, dall gerade diese Arbeit grofle Geschicklichkeit
und Sicherheit bedingt, soll sie nicht statt des guten Erfolgs unmittelbar schédlich
wirken.

Das nunmehr aus dem Unterteil gezogene Modell wird auf einem Stampfboden
abgesetzt, von dem Former und dem Helfer wird Sand in den Kasten gesiebt und mit den
Hianden festgedriickt, worauf der Helfer an diesem Unterteil weiterarbeitet, wiahrend
der Former sich zum ersten Unterteil, aus dem schon das Modell ausgehoben wurde, wendet
und hier die Einlaufe und Anschnitte ausarbeitet. Beide Leute werden zu gleicher Zeit
fertig und machen dann durch Aufsetzen des Oberteils die erste Form fertig. Die nichste

1) 8. Stahleisen 1921, S. 895.
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Arbeit gilt dem Aufsetzen des Oberteils auf das zweite Unterteil usw., bis im Laufe der
Schicht die gesamten Formen giefbereit sind. Bei dieser Einteilung wird die Formarbeit
zwecks Bedienung des Kranes fiir jede Form nur zweimal unterbrochen, einmal beim Ab-
heben des Oberteils und zum zweiten Male beim SchlieBen der Form. Alle andere Kran-
benutzung schlieBt sich an diese beiden Vorgange an. Nach der Betriebseinteilung einer
amerikanischen Gieflerei gieBlen der Former und sein Helfer selbst ab, leeren die Kasten
aus, schaufeln sich den Sand selbst durch und liefern je Schicht neun Stiick gute Abgiisse.

Eine besondere Eigentiimlichkeit der Klavierplattenformen bilden die unbedingt
erforderlichen zahlreichen Eingiisse. Jede Form bedarf fiinf bis sieben Eingiisse und
eines Steigers. Der Steiger wird stets moglichst in der Mitte der Form angeordnet. Abb. 276
zeigt ein Unterteil mit sechs Eingiissen, deren jeder drei- bis fiinfmal mit der Form ver-
bunden ist. Die Anschnitte werden breit und sehr diinn — hochstens 4 mm stark — ge-
halten, um ohne Gefahr vom Abgusse entfernt werden zu kénnen. Jeder Eingufl wird
fiir sich mittels eines Handlsffels gefiillt, weshalb zum Abgusse einer Klavierplatte mit
sechs KEingiissen sechs Gieller erforderlich sind.

Da vollkommene Ebenheit der Abgiisse eine Grundbedingung fiir ihre Verwend-
barkeit bildet, werden die Formen unmittelbar nach dem Gufl gegen die Mitte zu abge-
deckt. Die richtige Ausfilhrung dieses Abdeckens erfordert betrachtliche Erfahrung
und grofle Gewissenhaftigkeit, weshalb der Former fiir ebene und unverzogene Abgiisse
verantwortlich ist. Tir verzogene Abgiisse wird kein Lohn bezahlt.

Eine groBle Rolle spielt auch der verwendete Formsand. Man benutzt einen sehr
feinkérnigen, aber recht luftigen Formsand, der so gasdurchlassig ist, daBl keinerlei Luft’
gestochen werden muf.

H. Zahnriider.

Die Formerei von Zahnridern nach Modell erfordert ohne besondere Einrichtung
stets einen tiichtigen, sehr erfahrenen Former. Sind aber nach einem Modell viele Ab-
giisse zu liefern, so daf sich die Anfertigung eines Abstreifkammes 1) lohnt, so wird die
Formerei zu einer sehr einfachen, von weniger geschulten Kriften, ja selbst von Tage-
lohnern auszufithrenden Arbeit. Man geht dann in folgender Weise vor 2):

Das Zahnradmodell wird in iiblicher Weise eingeformt, das Oberteil abgehoben
und dann rings um das Modell ein Ring a (Abb. 277) aus dem Sand geschnitten, der

Abb. 277. Abb. 278.
Abb. 277— 280. Zahnradformerei nach Modell. Herstellung eines Abstreifkamms und einer

Gipsmodellplatte.

bis in die Zahnliicken greift. Innerhalb der Zahnliicken erhilt der Ring je nach der GroBe
des Modells bis zu 5 mm Stirke, wihrend er auBerhalb des Modells an der stirksten
Stelle mit 15—20 mm bemessen wird. Um dem Ringe spater in der Gipsplatte eine
Fithrung zu geben, driickt man gleichméaBig verteilt drei Stiicke blanken Eisendrahtes
b in den Sand. Die so rings um das Zahnradmodell entstandene Form wird mit Talkum
gestdubt, ein Trichter und ein Steiger werden durch das Oberteil gezogen, dieses wieder
aufgesetzt und die Ringform mit Weilmetall cu-gegossen. Der rohe Abstreifkamm wird,
soweit es erforderlich ist, nachgearbeitet und dann in die noch anzufertigende Gips-
modellplatte eingegossen. Zu dem Zweck formt man das Zahnradmodell neuerdings
ein, legt den Abstreifkamm so um das Modell im Unterteil, dafl seine Zahne die Zahn-
liicken des Modells genau decken, setzt den Rahmen der Gipsmodellplatte auf das Unter-
teil (Abb. 278), versieht das Modell mit Hakchen, um es im Gips zu verankern, und gieBt

1) Vgl. 8. 337. 2) Stahleisen 1918, S. 268.
Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 6
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den Rahmen mit starkem Gipsbrei aus. Nach dem Wenden und AusstoBen des Unter
teils ragt das Zahnradmodell in seiner ganzen Stérke iiber das Gipsteil heraus (Abb. 279),
wahrend der Abstreifkamm vertieft in der Gipsplatte liegt.

Ein Vorteil des Verfahrens liegt, abgesehen von seiner einfachen und billigen Aus-
fithrungsweise, darin, daf§ das Modell unverindert bleibt und nicht wie bei anderen Her-
stellungsarten um die Starke des Abstreifkammes erhtht werden muB.

Beim Arbeiten auf einer Wendeformmaschine?!) bleibt der schwere Kamm nach
dem Schwenken und Hochgehen der Wendeplatte auf der Form liegen und verhiitet
jedes Abreiflen des Sandes. Da bei groBen Modellen der Abstreifkamm ziemlich schwer

= T“E —

Abb. 279. Abb. 280.

wird, erfordert sein Abheben mit groBer werdendem Durchmesser stetig zunehmende
Sorgfalt; die geringste Einseitigkeit beim Abheben des Kammes wiirde die Form be-
schidigen. Aus diesem Grunde eignet sich das Verfahren hauptséchlich fir kleinere
Réder.

Der beschriebene Abstreifkamm tut auch auf Abhebemaschinen gute Dienste.
Man braucht nur den Kamm mit dem Abhebekreuz durch Abhebestifte in Verbindung
zu bringen, so dafl der Abstreifkamm gleichzeitig mit dem Formkasten angehoben wird.
Der Abstreifkamm — in diesem Falle ein richtiger Durchziehkamm — wird dann zweck-
méaBigerweise so breit gemacht, daBl er sich mit der Grundfliche des Formkastens deckt
(Abb. 280), worauf sich die Abhebestifte ohne jede Schwierigkeit so anordnen lassen,
daB sie durch den Formtisch greifen und den Abstreifkamm mit dem Formkasten in
einem Angriffe vom Modell abheben.

J. Biigeleisen.

Vollwandige Biigeleisen mit schmiedeisernem Biigel und guBeisernem Handgriff
werden am besten auf Durchziehformplatten?) hergestellt. Man vereinigt vier Modelle
auf einer Formplatte — das ergibt noch einen handlichen Formkasten — und ordnet in
deren Mitte einen EinguBtrichter an?) (Abb. 281), von dem aus simtliche Formen mit

Abb. 281. Abb. 282. Herstellung der Biigeleisengriffe.
Abb. 281 u. 282. Biigeleisenformerei.

fliissigem Eisen versehen werden. Die Kasten werden von Hand gestampft, so dal die
Leistung der Maschine nur in der Beistellung einer ebenen Teilungsflache, der stets gleich-
bleibenden Verteilung und Lage der Modelle, des Eingusses und der Anschnitte und
im Durchziehen der Modelle besteht. Die letztgenannte Arbeit erfolgt in der allgemein
iiblichen Weise durch einfache Betatigung eines Hebels.

1) 8. 8. 353. 2) 8. 8. 337. 3) GieB.-Zg. 1921, 8. 211.
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Die Handhaben werden zunichst fiir sich hergestellt, indem man in die Formen
der Griffe die auf genaues Mall geschnittenen geraden schmiedeisernen Biigel einlegt
(Abb. 282) und mit Eisen umgieit. Nach ihrer Reinigung in einer Scheuertrommel
werden sie in einer Biegemaschine zurechtgebogen, dergestalt, daB ihre Enden bequem
in die fiir sie vorgesehenen Aussparungen der Modelle passen. Nach dem Stampfen der
Form und dem Einziehen der Modelle bleiben die Biigel im Sande sitzen, so daB beim
folgenden Abgielen ihre Enden mit eingegossen werden. Der Guf} erfolgt zur Sicherung
einer sauberen Fliche mit der Biigelflache nach unten; es befinden sich demnach samt-
liche Teile der Form im Oberteile. Das Unterteil besteht nur aus einem einfachen, vollig
eben gestampften flachen Formkasten, auf den das Oberteil
aufgesetzt und mit dem es zur Sicherung gegen etwaiges An-
heben wahrend des GieBlens durch Hakendsen verbunden wird.

Zum Schleifen der Eisen sind zwei Arbeitsvorginge er-
forderlich. Man schiebt jedes Biigeleisen zundchst in einen
Schlitten, mittels dessen es mit der Biigelfliche gegen eine
Schmirgelscheibe von 600 mm Durchmesser und Korn 16,
die mit 1100 Umdrehungen in der Minute lauft, gepreBt wird.
Im allgemeinen kommt man mit dem Abarbeiten von etwa
0,7 mm aus und braucht dazu etwa 1 Minute. Zum Schleifen
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der Seitenflachen wird das Eisen in einen zweiten Schlitten -

gesetzt, der im erforderlichen Winkel eingestellt werden kann. ot

Auch diese Arbeit erfordert etwa 1 Minute. Nach dem o
Schleifen poliert man mit einer Holzscheibe, die mit Schmirgel  aApb. 283. Formerei hohler
Nr. 80 bezogen ist, und danach mit einer Scheibe mit Schmirgel Biigeleisen.

Nr. 120. Biigeleisen, die vernickelt werden sollen, erhalten
noch eine Hochglanzglittung durch Behandlung mit einem Brei aus Ol und aller-
feinstem Schmirgelstaub.

Beim Schleifen der Biigelflache nimmt man zunichst nur die erhabenen Uneben-
heiten weg und hort mit der Bearbeitung auf, sobald eine gleichmaBig glatte Fliche
erreicht ist. Dieses Verfahren ist wesentlich einfacher, werkstoff- und zeitsparender,
als wenn man davon ausginge, ein bestimmtes Mal3 verarbeiten zu wollen.

Hohle Biigeleisen werden in der Anordnung nach Abb. 283 stehend mit im Oberteil
hingendem Kerne eingeformt. Die Formerei erfolgt auf Durchziehmaschinen, die Kerne
werden gleichfalls auf Maschinen unter Verwendung von Oberteilen hergestellt, die
mit bis nahe zur Spitze reichenden schmiedeisernen Kerneisen ausgestattet sind. Es
eriibrigt sich demnach ‘das Einlegen besonderer Kerneisen. Nach dem GuB wird der
Kasten gewendet, das nun oben liegende Unterteil abgehoben, worauf die Losung der
Abgiisse von den Kerneisen leicht zu bewerkstelligen ist.

K. Gewinde und Schnecken.

Zur Formerei dieser Teile hat A. Wiedemann 1) verschiedene Verfahren bekannt
gegeben, die ebenso durch Finfachheit wie Zuverlassigkeit gekennzeichnet sind.

GuBeiserne Schrauben mit flachem Gewinde nach Abb. 284, wie sie zur Einstellung
der Schalen von Sellerslagern verwendet werden, benotigen eine Formeinrichtung nach
Abb. 285, bestehend aus einer Durchziehplatte a, in der das gewiinschte Gewinde ein-
geschnitten ist. Das Gewindespindelmodell b wird mittels eines in die Locher ¢ greifenden
Steckschliissels durch die Platte gedreht, bis die unteren Flichen des Modells und der
Platte eine Ebene bilden. Abb. 286 148t in einem Schnitte durch die Form vor dem Aus-
drehen des Modells die Gesamtanordnung erkennen. Auf die Platte a wird das Formkasten-
mittelstiick m gesetzt und danach in etwa 20 mm Stéarke rings um das Schraubenmodell
Formsand leicht von Hand angedriickt. Dem recht feinkérnigen Formsande wird irgend
ein guter Binder, etwa Sulfitlauge oder Mehl, beigemischt. Zum Vollstampfen geniigt

1) Stahleisen 1917, S. 694.
6%
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dann gewohnlicher durchgesiebter Haufensand. Es wird nun eine Teilflache ausgearbeitet,
die obere Kernmarke eingesetzt, ein Oberteil o aufgestampft und das Ganze um 180° ge-

A AT

Abb. 284. GuBeiserne Schraube mit flachem
Gewinde.

Abb. 285. Formeinrichtung fiir guBeiserne
Schrauben.

Abb. 287. Gas- Abb. 288. Kern
Trockenvorrichtung. fiir Schraube.

Abb. 286. Schnitt durch die Form.

Abb. 290. Gegossene Schraube mit eisernen
Kernmarken.

Abb. 289. Fertige Schraubenform. Abb. 291. Lagerkorperform mit eingelegter
gufleiserner Schraube.

wendet. Nun kann die untere Kernmarke aufgesetzt und das Unterteil u hochgestampft
und abgehoben werden. Das Modell kann jetzt mit Hilfe des Steckschliissels, gefiihrt in der
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Platte, aus dem Sand gedreht werden, worauf man wieder wendet und den Ober- sowie

den Mittelkasten von der Platte a abhebt. Der Mittelkasten wird auf eine Trockenvor-

richtung mit kleinen, aus einem durchlochten Rohr tretenden Gasflimmchen (Abb. 287)

abgesetzb, wobei es sich empfiehlt, den Kasten behufs gleichmaBiger Trocknung von
Zeit zu Zeit etwas zu verdrehen. Die
Formerei erfordert samt dem Trocknen
kaum mehr als etwa 6 Minuten Zeit. Nach
Einsetzen des Kerns (Abb. 288) wird die
Form geschlossen (Abb. 289) und von oben
abgegossen.

Die gegossenen Spindeln werden nach
dem Putzen gefirnilt, mit Streusand be-
streut und gut getrocknet, mit eisernen
Kernmarken, die man kraftig in sie ein-
schlagt, versehen (Abb. 290) und gleich ge-
wohnlichen Kernen in die Form der
Lagerkorper eingelegt (Abb. 291). Nach
dem Gusse entfernt man die eisernen Kern-
marken mit Hilfe eines kriftigen Wend-

Abb. 292. ' Abb. 293
Abb. 292 u. 293. Formerei von Gewindeschnecken.

eisens mit quadratischem Loche, wozu der Lagerbock in einer einfachen Klemmvor-
richtung festgespannt wird.

Gewindeschnecken werden in dhnlicher Weise geformt. Die Fiihrungsplatte wird
mit einem Bocke (Abb. 292) zur sicheren Fiithrung des Schneckenmodells versehen.
Abb. 293 zeigt die Anordnung des Unterkastens.

L. Lokomotiv-Schornsteine.

Die Schornsteine fiir Lokomotiven, Dampfpfliige, Lokomobilen usw. werden zum
Teil aus GuBeisen hergestellt. Ihr unteres Ende besteht gewohnlich aus einem gebogenen
Flansch zum AnschluB an den Dampfkessel, wihrend das obere Ende in irgend einer
Weise, z. B. durch Anordnung eines Ringwulstes nach Abb. 294 zur Aufnahme eines
Funkenfingers geeignet gemacht wird. Zur
Ausfiihrung dieser Abgiisse sind die mannig-
fachsten Verfahren gebriauchlich. Man
formt sie vielenorts in Lehm, anderwarts
mauert man Méantel und Kern gesondert
oder gemeinsam hoch und setzt schlieflich L
beide Teile iibereinander. In anderen Abb. 294. GuBeiserner Lokomotiv-Schornstein.
GieBereien wird ein geteiltes Modell liegend
eingestampft, die Form getrocknet und dann unter Verwendung eines auf einer Spindel mit
einer Strohseilzwischenlage aufgedrehten Lehmkerns abgegossen. Dieses letztere Verfahren
148t sich durch Verwendung griiner Kerne wesentlich verbessern !). Griine Kerne sind
billiger, rascher und einfacher herzustellen als getrocknete Kerne, sie entlasten dem-
nach die im allgemeinen ohnedies aufs duBerste beanspruchte Kernmacherei, sie lassen
sich genauer ausfiihren, gewahren groflere Sicherheit gleichmaBiger Wandstirken und
ermoglichen es, in der Folge Abgiisse mit geringeren Wandstirken herzustellen.

1) Stahleisen 1921, S. 1227.
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Abb. 295 veranschaulicht die Anlage und Ausfiithrung eines derartigen Kerns. Seine
Spindel besteht aus einem reichlich durchbohrten guB- oder schmiedeisernen Rohr e,
auf dem drei Trommeln b, ¢ und d festgekeilt sind. Die mittlere Trommel ¢ kann unbe-
arbeitet bleiben, wogegen die Trommeln b und d auf genaues Mafl abzudrehen sind, da
sie mit den Kernmarken des Modells und mit entsprechenden Ausschnitten in den Stirn-
wianden des Formkastens genau iibereinstimmen miissen. An die drei Trommeln sind fa3-
daubenartige Leisten a geschraubt, deren jede zwei Langsrippen (Abb. 296) hat, zwischen
denen offene Schlitze s vorgesehen sind. Die fertige Kernspindel bildet demnach einen
ringsum mit Langsrippen versehenen Kegel, dessen beide Enden von zylindrischen
Lagerflichen begrenzt werden. Uber das spitze Ende der Kernspindel wird noch ein
Ring h geschoben und dort festgekeilt. Er macht es moglich, ohne Gefahr das betreffende
Kernende mit einer Sandschicht
von gréflerem Durchmesser zu ver-
sehen. Dieser Ring darf nicht starr
mit der Kernspindel verbunden
werden, da ein starrer Verband es
unmoglich machen wiirde, die

Abb. 295 296A;b' 295. des K Lok Abtb 296. Spindel aus dem Abgul zu ent-
' . ' ogél}f;f;stgfnen?ms von Lokomotiv- fernen. So aber brauchen nur die

Keile gelost zu werden, um da-
nach die Spindel ohne Schwierigkeit durch das weitere Ende des GuBstiickes ausziehen
zu konnen.

Zur Formerei des Kerns wird die Spindel iiber einen Sandbehilter gesetzt, der mit
Lageranschnitten zu ihrer Aufnahme versehen ist. Unter langsamem Drehen werden
die Raume zwischen den Rippen mit Sand vollgestopft und auch iiber die Rippen hinaus
einige Zentimeter hoch Formsand aufgestampft. Sobald die Spindel ringsum mit Sand
bepackt ist, setzt man eine Lehre auf den Behilter, deren Lage der Spindel gegeniiber
ganz genau feststehen muB, und dreht die Spindel langsam um 360°, wodurch der iiber-
fliissige Formsand gleichmiBig abgestreift wird. Der soweit fertige Kern wird mit Graphit,
den man mit der Polierschaufel festdriickt, eingestaubt, an seinem stéarkeren Ende der
zwischenzeitlich angefertigte und getrocknete Wulstkern g und an seinem schwécheren
Ende der AnschluBkern f auf die Spindel bzw. auf den iiber den Ring h gestampften Kern-
korper geschoben. Damit ist der Kern fertig und kann nun ohne weiteres in die Form
gelegt werden.

Der Hauptvorteil des Verfahrens liegt in der groBeren Genauigkeit und der dadurch
geschaffenen Moglichkeit, Abgiisse von geringerer Wandstarke, als bei anderen Verfahren
im regelmifigen Betriebe erreichbar sind, herzustellen.

M. Schiffschrauben.

Kleinere Schrauben bis zu etwa 600 mm Durchmesser werden gewohnlich nach
ganzem Modell geformt. Handelt es sich nur um wenig Abgiisse, so wird mit einem Holz-
modell gearbeitet, wahrend fiir eine groflere Zahl von Abgiissen ein Eisen- oder Metall-
modell nach einem Holzmodell mit entsprechenden Schwindmaflzugaben vorzusehen ist.
In beiden Fillen kommen drei Ausfithrungsverfahren in Frage: Das Arbeiten auf einem
Stampfboden, die Einbettung des Unterteils im Boden oder in einem Formkasten und
die Herstellung eines falschen Unterteils.

1. Die Arbeit mit Hilfe eines Stampfbodens?!). Das Modell wird mit der
Arbeitseite nach oben auf den Stampfboden gelegt, mit Formsand unterstopft, die Sand-
kanten schriag abpoliert (Abb. 297), ein Formkastenteil aufgebracht, vollgestampft und
glatt abgestrichen. Besteht das Modell aus Holz, so hebt man es mitsamt dem Formkasten
vom Stampfboden ab und wendet. Besteht es aus Eisen oder Metall, so verklammert
man Stampfboden und Formkasten und wendet beide Teile gemeinsam um 180° In

1) Foundry Trade Journal 1924, 9. Oktober, S. 314.
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beiden Fillen wird dann die Teilungsebene sauber auspoliert und mit Streusand be-
handelt, worauf das Oberteil aufgebracht und vollgestampft werden kann. Der Einguf}
wird auf die Nabe gesetzt und mit einem Filterkerne, iiber dem der GieBtiimpel errichtet
wird, abgedeckt.

2. Einbetten im Unterteil. Im Boden wird eine wagerechte Ebene hergestellt,
auf der man das Modell absetzt und mit Hilfe einer Wasserwage genau wagerecht aus-
richtet. Nun unterstampft man das Modell unter gewissenhafter Wahrung der Luftigkeit
der eingestampften Sandschichten, stellt eine bis zur GieBereisohle, bzw. bis zum oberen
Formkastenrande reichende Teilungsebene her, hebt das Modell aus, iiberzeugt sich
durch Fingerdruck von der gleichm&figen Dichte der unter-
gestampften Sandschicht, sticht griindlich Luft, siebt eine
2—3 mm starke Schicht Modellsand, iiber die Sandflichen,
driickt das Modell wieder auf die Form, klopft es etwas nieder,
poliert die Teilebenen nach, streut Teilungsand auf und
stampft das Oberteil voll, nach dessen Abhebung das Modell
ausgehoben und die Form wie im vorhergehenden Falle fertig
gemacht wird. Auch hier kann, wenn ein Holzmodell vorliegt,
dieses zugleich mit dem Oberteile abgehoben und erst nach
dem Wenden aus dem Sand gebracht werden. S‘%ﬁg&iﬂ;ﬁﬁ%ﬁgﬁi (ii?f

3. Die Arbeit mit einem falschen Teile. Man geht dem Stampfboden.
wie im Falle 2 vor, unterstampft aber das Modell ohne Riick-
sicht auf Luftigkeit des Sandes moglichst fest. Es eriibrigt sich zunichst das Abheben
des Modells, man setzt nach Ausarbeitung der Teilungsflichen das Formkastenunterteil
auf, stampft es voll und hebt je nach dem Werkstoff des Modells dieses zugleich mit
dem Unterteile oder erst nach demselben ab. Das Unterteil wird gewendet, das Modell
aufgebracht, die Teilungsebene nachpoliert und fertig gemacht, wonach das Oberteil iiber

Abb. 298. Abb. 299.
Abb. 298—306. Formerei groBerer Schiffschrauben mit einfliigeligem Modell.

dem Unterteile aufgestampft wird und die Form wie bei den vorhergehend erorterten
Arbeitsverfahren fertig zu machen ist.

Das Arbeiten mit einem falschen Teile kommt hauptsachlich bei Anfertigung einer
groBeren Zahl von Abgiissen in Frage; ein solches Teil 14t sich bei einigermalen sorg-
faltiger Arbeit leicht ein dutzendmal wieder verwenden. Ist eine dariiber hinausgehende
Zahl von Abgiissen zu liefern und handelt es sich um ein kleineres Modell, so empfiehlt es
sich, das Modell an Stelle der Formsandunterstampfung mit Gipsbrei zu unterstopfen
und die Teilungsflache mit Modellack zu schiitzen. Falsche Teile aus Gips halten mehrere
hundert Abformungen leicht aus.

Die Arbeitsverfahren nach 1. und nach 2. kommen hauptsiachlich bei Lieferung von
nur einem oder einer geringen Zahl von Abgiissen in Betracht. Die Wahl zwischen ihnen
hingt von der Geschicklichkeit und Einarbeitung des Formers ab. Bei gleicher Eignung
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und Geschicklichkeit desselben wird das Einbetten im Unterteile die rascheste Arbeit
ermoglichen.

Fiir Schrauben mit iiber 600 mm Durchmesser verwendet man ein einfliigeliges
Modell und formt es entsprechend der Anzahl der Fliigel drei- oder viermal in geteilten

Abb. 300. Anpassung an die Schraubenfliche. Abb. 301. Fligelformen.

Formkasten ein !). Die Nabe befindet sich dabei auBerhalb der Formkasten (Abb. 298)
und wird erst zum Schlusse mit Hilfe eines Abdammklotzes fertig geformt.

Ausfithrung: Herstellung bzw. Aus-

hebung einer Form- und Gie3grube, Ein-

betten einer Bodenplatte (Abb. 299) aus

Lehm in der Mitte der Grube, Verteilen

Abb. 302. Trocknen der Form. Abb. 303. Kernbiichse.

der vier Formkastenunterteile in rechten Winkeln um diese Platte, Einsetzen des um eine
durch den Kern reichende Spindel drehbaren Modells, Einbetten desselben im Unterteil
nach  vorhergehender
Sicherung seiner Lage
durch einen tibergelegten
Biigel. Der Biigel ist
mit einem unterhalb des

Abb. 304. Nabenkern. Abb. 305. Umstampfen der Form.

Formkastens angeordneten Querbalken mittels zweier Schraubenbolzen verbunden,
zwischen den Biigel und das Modell getriebene Keile (Abb. 300) vermitteln genaue

1) Foundry 1923, S. 482.
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Anpassung an die geschwungene Schraubenfliche. Herstellung eines Standes, Auf-
stampfen des Oberteils, Abheben desselben, Hochziehen des Modells und seine genaue
Unterbringung im nachsten Formkasten unter Verwendung eines groBen 90°-Winkels B,
der sich mit einem Ausschnitte iiber die Achse des Nabenmodells schieben. 146t und dessen
genau wagerechte Lage mittels einer Wasserwage bestimmt wird (Abb. 299). Zur genauen
Einhaltung des rechten Winkels wird sowohl am Modell als auch am Stande im ersten
Formkasten eine Merke C (Abb. 300) angebracht, deren Ubereinstimmung mit der
Lage im folgenden Formkasten mittels eines kleinen eisernen WinkelmaBes festgestellt
wird. Die Leiste D steht senkrecht am Winkel B
und bestimmt den genauen Abstand des Form-
kastens von der Nabenmitte. In derselben Weise
werden die folgenden Fligel eingeformt. Abb. 301
zeigt eine Form mit 4 Fliigelformen in ver-
schiedenem Arbeitstande. Nach Fertigstellung
samtlicher Fliigel gelangen die Oberteile in die

Abb. 306. Eingu8. Abb. 307. Gegossene Schiffschraube.

Trockenkammer, zwischen den Unterteilen werden die noch offenen Schlitze in der Naben-
wandung mit Hilfe eines Abdammodells geschlossen und weit genug hinterstampft, um
gegen alle Beanspruchungen ausreichend gesichert zu sein, worauf die Unterteile mit
eingesetzten Feuerkorben (Abb. 302) getrocknet werden. Der in 2 Héalften in einer
Rahmenkernbiichse (Abb. 303) angefertigte Kern (Abb. 304) ist mit einer starken Scheibe
ausgestattet, die den oberen Abschlufl der Nabenform bildet und mit vierkantigen Durch-
lassen B fiir die Eingiisse und einer runden Offnung A fiir den Steiger versehen ist. Nach
dem Einlegen des Kerns, dem Aufsetzen der Oberteile und ihrer Verschraubung mit den
Unterteilen mittels der eingangs erwidhnten Biigel unterhalb der Unterteile wird die
ganze Form fest umstampft (Abb. 305) und mit einem Einlaufe versehen (Abb. 306).
Abb. 307 zeigt einen fertigen AbguBl, wobei durch die Kreidestriche A und B die durch
Hinterstampfung gewonnene Formfliche der Nabe begrenzt wird. Die Formerei der
Schiffschrauben erfolgt oft auch ohne Modell mit Hilfe von Lehren (S. 111).

VII. Kernformerei.

Allgemeines.

Wenn die Anfertigung eines Modells zu groBe Kosten verursachen wiirde, wenn starkes
Verziehen oder Werfen des Modells zu befiirchten ist, wenn das Ausheben des Modells
grofle Schwierigkeiten oder eine Beschadigung desselben befiirchten 1a8t, kann man
Formen teilweise oder auch vollstandig aus Kernen zusammensetzen. Mitunter konnen
auch wirtschaftliche Erwagungen fiir die Wahl dieses Formverfahrens mafgebend sein,
wenn z. B. die erforderlichen Kernbiichsen billiger als ein Modell herzustellen sind, oder
wenn die Herstellung eines Modells zu zeitraubend erscheint. Die folgenden Beispiele
werden solche Falle veranschaulichen.
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Beispiele.

A. Hobelmaschinen-Grundgestell.

Das in den Abb. 308—310 dargestellte Maschinengestell wiirde hohe Modellkosten ver-
ursachen und nur schwer unbeschadigt aus dem gestampften Sande zu bringen sein?).
Die Anfertigung von Kernbiichsen ist billiger und rascher zu bewerkstelligen, um so

mehr, als fiir die einzelnen Kernbiichsen ohne Schwierigkeit mehrere Arbeitskrifte ver-
wendet werden konnen. Das Stiick wird mit dem Fiithrungschlitten nach unten, ent-
gegengesetzt der Darstellung in Abb. 308 eingeformt, und zwar von a bis b nur mit Hilfe
von Kernen und von b bis ¢ unter Verwendung eines Modells.

Abb. 311. Aufbau der Form. Schnitt nach x—y in Abb. 310.

In einer 2 m tiefen GieB3grube von 4,5 X 3 m erstellt man auf einem gut durch-
lassigen Koksbette die in Abb. 311—313 wiedergegebene Form. Auf dem sauber ge-
glatteten Grunde werden die duBleren Linien der Form angerissen, um danach die Kerne
richtig einlegen zu konnen. Der zuerst einzulegende Kern A ist in Abb. 314 aus der Form

1) Nach Stahleisen 1909, S. 1896.
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seiner Biichse zu erkennen. Er bildet die untere Flache p der Verbindungsplatte P der
beiden Fiihrungen (Abb. 309), sowie einen Teil des Fithrungskorpers selbst. Die Klotze
1 und 2 sitzen nur lose in der Biichse, so daB durch ihre Verstellung je ein linker und ein
rechter Kern hergestellt werden kann. Aus dem gleichen Grunde sitzt auch die Kern-
marke 3 nur lose im Klotze 2. Nach Einlegen der Kerne I (Abb. 315 u. 316) gelangen die
Kerne B an ihren Platz. Um sie herzustellen, wird in den dufleren Rahmen des Kerns A

Abb. 312. Aufbau der Form. Schnitte nach v—w und o—p in Abb. 311.

Abb. 313. Schnittm—n.  Abb. 314. Biichse fiir Kern A. Abb. 315 u. 316. Biichse fiir Kern F.

Abb. 317. Einsatz. Abb. 318. Biichse fiir Kern B;. Abb. 319. Biichse fiir Kern D.
Abb. 311—330. Formerei eines Maschinengestells mittels Kerne.

ein Einsatz (Abb. 317) gestellt. Er hat zwei Kernmarken zur Aufnahme der beiden Zusatz-
kerne B, (Abb. 318). In der Biichse B, sitzen die losen Klotze 1 und 2, die zur Gewinnung
eines rechten und eines linken Kerns gegeneinander ausgewechselt werden. Im Einsatze
(Abb. 317) braucht zur richtigen Herstellung des zweiten Kerns nur die Rippe a ver-
schoben zu werden. Die Kerne B liefern nicht nur den Abschlull des Fiithrungskoérpers
(Abb. 312), sondern auch die gekriimmten Ansitze fiir die seitlichen Versteifungsflanschen
der senkrechten Verbindungswande zwischen Fiithrungskoérper und Grundbrett (Abb. 311)
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und dienen zugleich als Triger des Kerns C (Abb. 320). Auch in dessen Kernbiichse
sind die Rippen nur lose verdiibelt, da sie fiir rechts und links ungleiche Lage erhalten,
ebenso wie die beiden kleinen Kernmarken a, die zur Aufnahme von zwei Schlitzkernen
dienen. Die beiden folgenden Kerne D und E (Abb. 319 und 321) bediirfen kaum einer
Erlduterung. Beim Kern D ist die Rippe b fiir rechts und links zu verschieben, wihrend
bei Kern E zum gleichen Zwecke, neben der Verschiebung der Rippe a noch das Bogen-
stick b an das andere Ende der Kernbiichse zu verlegen ist. Nun werden die beiden
Kerne H (Abb. 322) eingelegt, auf die je ein Kern F (Abb. 315 u. 316) zu liegen kommt.
Zur Herstellung des mittleren Kerns F braucht nur der gekriimmte Endklotz e aus der
Biichse genommen zu werden ; es ergibt sich dann ein an beiden Enden gerade und winkelig
abschneidender Kern der benotigten Linge. Die Einsitze a zur Gewinnung der Olkammer-

Abb. 320. Biichse fiir Kern C. Abb. 321. Biichse fiir Kern E.

Abb. 322. Biichse fiir Kern H.  Abb. 323. Biichse fiir Kern M u. M;.  Abb. 324. Biichse fiir Kern J.

wande sind verschiebbar angeordnet, um sie fiir die End- und Mittelkerne an richtiger
Stelle anschrauben zu kénnen. Nachdem noch der abschlieBende Kern M (Abb. 323),
dessen Lage aus den Abb. 311 und 313 zu ersehen ist, eingelegt worden ist, kann mit dem
Aufbau der zweiten schmileren Verbindungswand (Abb. 311 und 312 Schnitt o—p) be-
gonnen werden. Zu unterst wird ein Kern H (Abb. 322) eingelegt, und anschlieBend
daran ein kiirzerer, in der gleichen Kernbiichse angefertigter Kern H;. Beide dienen einem
Endkern I als Unterlage. Die Kerne J und K (Abb. 324 und 325) sitzen teilweise auf den
schon eingelegten Kernen auf und ergeben zusammen die vollig abgeschlossene Form der
hinteren, schmalen Verbindungswand. Zur weiteren Abdeckung des Fiithrungskérpers
wird noch ein kurzer Kern M, eingelegt, worauf die Eingulkerne N;, N, und N; (Abb. 326)
an Ort und Stelle gebracht werden (Abb. 311). Zur Herstellung der drei verschiedenen
N-Kerne ist die Biichse mit einem Trichtermodell A, einem Tragstege B, einem Abschluf3-
modell D und einem Abdimmbrettchen D versehen. Die Teile A, B und C miissen um
ein bestimmtes Mal} iiber dem Boden der Kernbiichse liegen. Das Endstiick C ist daher
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in die Wand F eingelassen und mit ihr verschraubt, wahrend der Tragsteg B mit C fest
verbunden ist. Nach dem Aufstampfen des Kerns wird die Biichse auseinander genommen
und C mit D seitlich ausgezogen. Der EingufBitrichter A wird durch das Querstiick E
in richtiger Lage gehalten und nach oben ausgezogen.

Nach dem Einbau aller Kerne wird die Grube bis zur Oberkante der Kerne M und N
vollgestampft und eine Reihe I-Trager so iiber die Kerne gelegt, da8 sie nicht nur auf diesen,
sondern auch auf dem zwischen und neben den Kernen befindlichen hart gestampften Sande
satt aufliegen. Auf die erste, quer zur Langsachse der Form gerichtete Tragerreihe bringt
man der Lénge nach zwei weitere I-Triger und dariiber wiederum quer liegend noch
drei Stiick. Die oberste Lage (I, I, IIT in den Abb. 311 und 312) ragt seitlich iiber die
Form hinaus, um nach Fertigstellung und Belastung des Oberteils gegen dessen Be-

Abb. 325. Biichse fiir Kern K. Abb. 326. Biichse fiir Kerne N;, N, u. Nj.
Abb. 327. Abb. 328. Abb. 329, Abb. 330.
Schlitzkern. Abb. 328—330. Biichse mit Einsitzen fiir Kerne R;. R, u. Ry,

lastungseisen versteift und verkeilt zu werden. Man erreicht so eine zuverlissige Belastung
aller unteren Kerne und sichert ihre Lage, ohne sie einem gefahrbringenden Druck
auszusetzen.

SchlieBlich wird der ganze noch frei gebliebene Raum der GieBgrube bis zur Ober-
kante der Kerne E, C, J und K vollgestampft, wobei mit dem Fortschreiten der Stampf-
arbeit hart gebrannte, rohrenformige Kernstiicke von 60 mm lichtem Durchmesser fiir
die Eingiisse eingelegt werden. Nach Erreichung dieser Héhe verstopft man sorgfaltig
alle Zugdnge zur Form mit Werg, richtet lings der &uBeren und inneren Oberkante
der Kerne einen sauberen Stand her und zeichnet darauf die Umrisse der Schlitzkern-
marken S (Abb. 327) ein. Danach werden die Kernmarken ausgeschnitten, Kernmarken-
modelle eingelegt und unterstampft. Durch reichliches Luftstechen und sorgfaltiges
Abstreichen des Formsandes wird fiir eine gute Bettung des Modellstiicks B (Abb. 309)
gesorgt.

Die Herstellung dieses Teils der Form — der Form fiir die Aufspannplatte des Grund-
gestells — schafft zugleich eine sichere Unterlage fiir das groBe Hauptmodell des Grund-
bettes. Man legt es ein (Abb. 311, rechts), klopft es etwas nieder, was mit groBter
Vorsicht geschehen mufl, hebt es wieder aus und wiederholt das Verfahren unter
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entsprechender Nachhilfe durch Aufsieben oder Abstreichen von Formsand, bis das
Modell in seiner ganzen Ausdehnung durchaus satt aufsitzt. Hierauf wird abgehoben,
ein Formkastenoberteil aufgesetzt, hoch gestampft, mit dem Modell wieder gewendet,
das Modell ausgehoben, die Schlitzkerne werden eingelegt (Abb. 327) und die Kerne R,
(Abb. 312), unter Verwendung von Doppelstiitzen, in die Form gelegt. Die inneren
Kernreihen Ry und R, werden im Oberteil fest gemacht. Auch die dulleren Kernreihen
konnten im Oberteil befestigt werden, es ist aber besser, sie im Unterteil unterzubringen,
da sonst das Oberteil unnotig beschwert und die Gefahr vergroBert wiirde, dall wiahrend
der Zustellung des Oberteiles abbrockelnde Sandteilchen in die weit nach unten reichenden
Zwischenwande fallen. Das Unterteil wird vor dem Zustellen durch dariiber gestellte
Feuerkorbe leicht abgetrocknet, denn die Kerne haben wihrend des Aufstampfens des
Oberteils etwas Feuchtigkeit angezogen; dabei muBl auf groBte Sauberkeit geachtet
werden, am besten ist es, unter die Korbe einige Bleche zu legen.

Fir die Kerne R;, R, und R, ist nur eine Kernbiichse (Abb. 328) notig. Mit Hilfe
der Einlagen R, und R, (Abb. 329 und 330) kann jede benotigte Art hergestelit werden.
Der Steg A mit den Lochern fir die Verankerungsbolzen wird nach Bedarf verschoben
und mit Holzschrauben befestigt. Die ganze Form wird schliefilich in der iiblichen
Weise gieBfertig gemacht und beschwert, wobei die vorerwihnte Ubertragung der Be-
lastung auf die unteren Kerne bewirkt wird.

B. Turbinenriider?).

Die Kernformerei ist ganz besonders geeignet zur Herstellung von Turbinenriddern,
diese GuBart zahlt zu ihren adltesten Anwendungsgebieten. Abb. 331 zeigt ein Turbinenlauf-
rad mit dem zugehorigen Leitrade. Da die Rader durch Zwischenwande Z in drei wage-
rechte Abteilungen geteilt sind, besteht die Moglichkeit, fiir jede Schaufelreihe besondere
kleine Kerne anzufertigen oder je drei tibereinander liegende kleine Kerne zu einem
groBeren Kern zu vereinigen.
: Letztere Anordnung ist vor-

zuziehen. Die Anfertigung
einzelner kleinerer Kerne be-
dingt hohere Lohne, da zwei-
mal soviel Zwischenflachen
1, ausgearbeitet werden miissen
wie bei groflen Kernen und
fir jeden kleinen Kern
gesonderte Aushebevorrich-
tungen vorzusehen sind. Es
ist  umsténdlicher, viele
kleinere Kerne einzulegen,
zudem erwachsen vermehrte
Schwierigkeiten durch ihre
gegenseitige Abdichtung und
insbesondere bei der Luftab-
filhrung. Die Ausfithrung
grofler Kerne bedingt daher
~~~~~~~~~~~~~~~ : auch geringere Ausschufige-
Abb. 331. Turbinenrad mit Leitrad. fahr. Sie vermeidet viele
Gufnihte, deren Entfernung
Kosten verursacht und die auch bei sauberer Putzarbeit in den meisten Fallen das
GuBstiick unansehnlicher machen.

Jeder Kern umfaBt einen zwischen zwei Schaufeln liegenden Abschnitt und erhalt

nach auBen und innen Ansitze B und A (Abb. 332), welche die eigentliche Form gut
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1) Nach Stahleisen 1909, S. 350.
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abschliefen und eine ebenso einfache wie genaue Zusammenstellung der fertigen Kerne
gewihrleisten (Abb. 333).

Abb. 334 zeigt die Kernbiichse fiir das Laufrad. Sie besteht aus dem &uBeren
Rahmen R und den inneren Blocken H, die mit einem Hartholzbelag versehen sind. Die
Trennung der Kernbiichse in einen duBleren Rahmen und einen inneren Ausbau aus starken
Blocken bezweckt, Storungen durch Schrumpfung des Holzes moglichst vorzubeugen.
Der Hartholzbelag ist notwendig in Riicksicht auf die grofie Zahl der aus einer Biichse
herzustellenden Kerne. Weiches Holz wiirde bald verschleiBen und ungenaue Schaufel-
formen ergeben. Von der Ausfiihrung der Blocke ganz in Hartholz sieht man wegen der
hoheren Kosten, und wegen der giinstigeren Schrumpfungsverhiltnisse bei vereinigten
verschiedenen Holzarten ab.

Sowohl der Kernkastenrahmen als auch die inneren Blocke werden zunédchst in der
ganzen Hohe des dreifachen Schaufelkranzes angefertigt und dann in die drei Teile I,
II, III zerschnitten, worauf die Einschnitte fiir die
Boden- und Deckplattenmodelle P, und P,, sowie fiir
die Zwischenwandmodelle Z;, und Z, ausgefiihrt werden.

Fiir den Ausfall beim Zerschneiden und Glatthobeln
werden insgesamt 12 mm in der Hohe zugegeben. Die
einzelnen Teile sind miteinander verdiibelt.

Zur Anfertigung des Kerns wird der unterste Teil 1
der Kernbiichse auf ein Stampfbrett gebracht und bis
zur Hohe der ersten Zwischenwand Z, vollgestampft.
Nach Einlegen des Modells Z; wird das nachste Kern-
biichsenteil IT aufgesetzt, bis zur Hohe von Z, aufge-
stampft, Modell Z, eingelegt, Teil III aufge%etzt und
vollgestampft. Es folgt das Ab-
heben des Modells P, und nach
Wenden des Kernkastens das von
P,. Die Zwischenwandmodelle Z,
und Z, werden seitlich ausgezogen.
Nun werden die den Rahmen mit
den Blocken verbindenden Schrau-
ben gelost und der Rahmen, der
sich bei OP teilt, weggesetzt. Das
Ablosen der einzelnen inneren

Blocke bietet dann keine Schwierig- T

keiten. Zwischen je zwei wagerecht Abb. 332.

liegenden Wanden wird ein kréaftiges

Kerneisen (K in Abb. 332) ange- Abb. 332—337. Kernformerei von Turbinenridern.

ordnet, wihrend die Kanten mit

Drahtstiften gesichert werden. Das Schwirzen der durch das Ausbringen der Zwischen-
wandmodelle Z, und Z, (Abb. 334) entstandenen Hohlriume erfolgt mit langen, flachen
Kamelhaarpmseln Worauf der iibrige Teil der Kerne in gewohnlicher Weise geschwirzt
und getrocknet wird. Zum Abfiihren der Gase erhilt jeder Kern ausreichende Fiillungen
von gesiebtem Kleinkoks.

Nach Fertigstellung simtlicher Kerne wird eine ringformige GieBgrube ausgehoben
und auf ihrem Grunde ein gut geliifteter, genau in der Wasserwage liegender Herd her-
gerichtet. Auf ihm reit man zwei Kreise entsprechend den durch die duBeren und
inneren Kernansitze bedingten Durchmessern vor, und legt danach die Kerne ein, worauf
der duBere und innere Hohlraum zwischen den Kernen und den Grubenwinden voll-
gestampft und die Oberflaiche mit den Kernen biindig, glatt abgestrichen wird. Das
Ganze wird mit einer an ihrer unteren Fliache mit Zapfen versehenen und mit Lehm
bestrichenen Deckplatte abgeschlossen. Die Deckplatte wird bei groBeren Radern
mehrfach geteilt. Sie ist mit sechs bis acht Lochern fiir die Eingiisse und Steiger
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versehen. Die Luft wird unter der Deckplatte R (Abb. 335) bei L abgefiihrt. Auf die
Deckplatte werden zwei im Herde gegossene Ringe gestellt, zwischen denen der kranz-
formige Eingull mit vier bis sechs Einlaufverbindungen und ein oder zwei Steigern
geformt wird. Die Fugen der Deckplatten werden mit Lehm verschmiert, mit Sand
iiberstampft und mit kleinen Beschwereisen be-
legt; dann wird die ganze Form durch Be-
schwereisen, die man auf die beiden Eingufiringe
legt, belastet.
Abb. 336 zeigt einen Schnitt durch die
fertige Form des Leitrades, die in ahnlicher
Weise wie die des Laufrades hergestellt wird.
In einer ringformigen Gieflgrube, deren Tiefe
gleich ist der Gesamthohe a des Leitrades, mehr
dem MafBle der unteren Kernstirke b, wird der
Boden genau wagerecht ausgerichtet (am besten
mit einer Drehlehre) und geglattet. Dann reifit
man auf dem Grunde zwei Kreise vor, deren
Durchmesser den Begrenzungslinien der den
Tagring (Aufsatzring) des Leitrades bildenden
Kerne entspricht, und legt die Kerne M und N
(Abb. 337) den Kreisen entlang in die Grube.
Die von den beiden Kernkranzen gebildete Form
wird sorgfaltig mit Werg verstopft, der Raum
zwischen den Kernen und den Grubenwinden
vollgestampft und der Sand biindig mit der
Oberkante der Kerne glatt abgestrichen. Auf
die so gebildete Unterlage wird dann der
Schaufelkranz genau wie beim Laufrade auf-
gebaut, wobei das Werg in der unteren Kern-
reihe beim Einlegen der oberen Kernreihe all-
mahlich entfernt wird.

C. Laufringe (StapelguB).

Abb. 339 zeigt eine Anwendung der Kern-
formerei zur Erstellung von GuBstiicken nach
dem StapelguBverfahren (vgl. S. 377 und
526). Die Gesamtform enthalt sechs Einzel-

formen des in Abb. 338 in einem Schnitte dargestellten Rings. Ein Modell oder eine
besondere Drehlehre wird zur Ausfithrung nicht benétigt. Es ist nur eine Kernbiichse
mit Einlagen zur Herstellung der in Abb. 340 abgebildeten Kerne nétig. Im Kreise

sind je 15 Kerne vorgesehen, von denen je vier der

— — Form IT und IIT Aussparungen a zur Verbindung mit
@ 772  dem EinguB und den Steigern erhalten.

Nach der einige Tage in Anspruch nehmenden

Abb. 338. Laufring. Herstellung der Kerne kann der Aufbau der Form in

wenigen Stunden bewirkt werden. Im Grunde der
GieBgrube wird ein eiserner Ring D genau nach der Wasserwage eingelegt und fest
gestampft (Abb. 339). Er bleibt dauernd liegen, damit die auf seine Unterbringung
verwendete Arbeit bei wiederholtem Abgu in Wegfall kommt. Mit einer glatten
Drehlehre (Abb. 341) wird der Boden eben gestrichen und die erste aus Kernen der
Form III bestehende Kernlage mit Hilfe der gleichen Lehre zurecht gelegt. Die
Unterkante A der Lehre, sowie eine nach dem Glattdrehen der Bodenflache ange-
schraubte Leiste C sichern dabei die richtige Lage der einzelnen Kerne. In gleicher
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Weise wird jede folgende Kernlage eingelegt. Nach Entfernung der Spindel stellt
man in den leeren Raum innerhalb des Kernkranzes runde Formkasten E, setzt an

Abb. 339—341. Formerei von Laufringen (StapelguBverfahren).

die Kernschlitze a Steiger und EinguBmodelle und stampft den innerhalb und
auBerhalb des Kernrings verbliebenen leeren Raum voll. Die in die Mitte gestellten
Formkasten nehmen den nach innen gerichteten Giel3-
druck auf, sie verringern die Stampfarbeit und ver-
einfachen das Beschweren der Form. Letzteres ist
besonders wichtig, da der Auftrieb recht betrachtlich
ist und ein Beschweren der Form ohne besondere
Sicherheitsvorkehrungen die einzelnen Teile in Gefahr
bringen wiirde, zerdriickt zu werden. Die Beschwer- Abb. 341.

eisen werden quer iiber die ganze Form auf die Form-

kastenoberflache gelegt und die einzelnen Kerne dagegen verkeilt. (Siehe auch nichsten
Abschnitt ,,Lehren- cder Schablonenformerei‘‘ und S. 532 ,,Beschweren der GieBformen‘.)

VIII. Lehren- oder Schablonenformerei.

Allgemeines.

Bei der Lehrenformerei wird der Umril der GieBform mit einer Lehre entweder
aus vorher verdichtetem Sande ausgeschnitten, oder es werden Formstoffe um die be-
wegte — gedrehte oder gezogene — Lehre aufgetragen. Die Lehrenformerei erfordert
hiufig, insbesondere bei kleinen GufBstiicken, hohere Formerlohne als die Formerei nach
Modell, erspart aber die Anschaffung eines Modells. Die Entscheidung, ob mit Modell
oder Lehre gearbeitet werden soll, beruht daher in vielen Fillen auf der einfachen Rechen-
aufgabe, von welcher Stiickzahl benotigter Abgiisse an die Herstellung eines Modells
oder das Arbeiten mit Lehren vorteilhafter ist. Dabei kann noch die Eiligkeit eines
Auftrags von EinfluB sein, denn die Herstellung einer Lehre beansprucht meist nicht
so viele Stunden wie die des Modells Tage.

Viele Formen lassen sich mit Lehren billiger und sehr viele davon zugleich besser
und genauer herstellen als mit Modellen, denn grofle Holzmodelle verziehen sich im
nassen Sande in recht storender Weise, wihrend eiserne Modelle durch Senken wiahrend
des Wendens zu Ungenauigkeiten Veranlassung geben konnen.

Man kann ganze Formen — Ober- und Unterteil — mit Lehren abdrehen oder auch
nur ein Formteil drehen und das Gegenstiick ziehen, mit Modell oder auf andere Weise
anfertigen, ja selbst ein Teil teilweise mit Lehren und teilweise auf andere Art herstellen.

Geiger, Handbuch IT. 2. Auil. 7
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Die Arbeit mit Drehlehren.

Die Drehvorrichtung oder der Schablonierapparat besteht in der Hauptsache
aus den vier in Abb. 342 ersichtlichen Teilen: der Spindel, der Spindelbiichse oder dem
Spindelstocke, dem Lehrentriger oder Schablonierarm und dem Stellring. Die vollig

blank gedrehte, aus Schmiedeisen oder besser aus
Stahl bestehende Spindel verliauft am unteren
Ende als abgestumpfter Kegel und iibt infolge ihres
Gewichts, das durch den Lehrentriger und die
Lehren erhoht wird, einen Druck auf die genau
passend ausgedrehte Kegelfliche der Spindelbiichse
aus, so daB sie sich nur mit einiger Anstrengung
drehen 148t. Am oberen Ende wird sie mit einem
Loche versehen, durch das ein Bolzen geschoben
werden kann, um sie je nach Grofe mit der Hand
oder mittels des Kranen hochheben konnen. Die
groBten Spindeln werden der Gewichts- und Kosten-
ersparnis halber auch hohl und in GuBeisen aus-
gefiihrt.

Die Spindelbiichse oder der Spindelstock
besteht aus GuBeisen und erhalt eine verhaltnis-
miBig grofe Auflagefliche, um einen dauernd
geraden Stand der Spindel zu gewihrleisten. Die
Schlitze in der Auflagefliche dienen zur Befesti-
gung mittels Schraubenbolzen, wenn die Spindel-
biichse auf festen Unterlagen, z. B. der Grund-
platte einer grofien Lehmform, angebracht werden
muBl. Die Bohrung ist meist ausgekammert und
stimmt mit der Kegelflache der Spindel genau
iiberein. Man lafit sie der leichteren Reinigungs-
moglichkeit halber ganz durch den Spindelstock

gehen. Die oberste Fliche der Biichse wird auf der Drehbank genau senkrecht zur
Bohrungsachse bearbeitet, um das Ausrichten beim Aufstellen der Drehvorrichtung zu
erleichtern.

Auch der Lehrentrager, Schablonenhalter oder -arm wird gewohnlich aus GuB-
eisen hergestellt und seine Bohrung der leichteren Beweglichkeit halber gekammert,
wie es die Abb. 342 zeigt. Die Ober; und Unterkante des Arms, welche die Grundlage
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fiir verschiedene Messungen abgeben, werden stets bearbeitet. Eine Stellschraube dient
der Feststellung in bestimmten Lagen, wihrend die Langschlitze zum Durchstecken
der Schrauben fiir die Befestigung der Lehren (Schablonen) dienen. Auch der Stellring
wird mit einer Schraube fest gemacht.

Elliptische GuBstiicke und Gufstiicke, die vor der Verwendung geteilt werden und
einer Bearbeitungszugabe bediirfen, werden mit exzentrischen Drehvorrichtungen
geformt. Abb. 343 zeigt eine Anordnung, mit deren Hilfe GuBstiicke in zwei, drei, vier und
mehr Kreisabschnitten und in beliebigen elliptischen Formen hergestellt werden konnen.
Der Lehrentriger (Abb. 344) besitzt zweierlei Fithrungen. Einmal die bearbeiteten

Flichen ¢ ¢ und d d, die in den Fiih-
rungen aa und bb des Dreharms
(Abb. 345) gleiten und zum anderen
die am Arme e (Abb. 344) mit Bolzen
und Mutter befestigte Gleitrolle g.
Letztere gleitet in der Rinne eines
Fiihrungskopfes, wie solche in Abb. 343
dargestellt sind. Die Lehre ist dem-

Abb. 344 u. 345. Schablonentriger mit zweierlei Fiihrungen.

nach gezwungen, genau den exzentrischen Kreisausschnitten oder sonstigen Formen der
Rinne des Fiithrungskopfes zu folgen. Die Fiithrungskopfe Abb. 346, 347 und 348 sind
fiir zwei-, vier- und sechsfach geteilte Formen bestimmt, sie lassen erkennen, daf auf
gleichem Wege die mannigfaltigsten Formen zu erreichen sind. Die Fiithrungsrinne r kann
bei sauberem Gusse vom Schlosser genau genug geglattet werden, dagegen ist es not-
wendig, die Leisten f (an der Unterseite der Kopfstiicke) auf das genaueste, ins-
besondere in bezug auf ihre Winkelstellung zum Mittel-

punkte des Kopfstiickes, zu bearbeiten, da sie zum An-

zeichnen der Teilungslinien der einzelnen Abschnitte und

zum Einlegen der Teilkerne dienen.

Aufstellen der Drehvorrichtung.

Der Spindelstock mufl so tief unter die Form ge-
bettet werden, daB er die Formarbeiten nicht storen
kann. Falls er in die Erde gesetzt werden muf und
nicht in eine Platte oder auf einen Formkastenboden ge-
schraubt werden kann, wird eine Grube von ausreichen-
der Tiefe ausgehoben (Abb. 349), ihr Boden moglichst
fest eben gestampft, ein kleiner, aber kraftiger Form-
kastenrahmen hineingestellt und ringsum bis zu seiner
Oberkante mit Haufensand recht fest eingestampft,
worauf man ihn mit Hilfe einer Wasserwage und eines
schweren Hammers in genau wagerechte Lage bringt.
(Der Rahmen bezweckt die Schaffung eines Hohlraums,
in den etwaiger, bei ausgehobener Spindel in den Spindelstock gedrungener Formsand
fallen kann.) Nun wird der Spindelstock auf den Formkasten und die hartgestampfte
Sandunterlage gestellt, mit Hilfe einer auf seine hochste bearbeitete Fliache gesetzten
Wasserwage ausgerichtet, die Spindel eingesetzt, der Stellring und ein Lehrentriager

¥

Abb. 349. Aufstellen der
Schabloniervorrichtung.
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werden iiber die Spindel geschoben und schlieBlich mittels einer auf den Arm gesetzten
Wasserwage unter wiederholtem Drehen des Arms um 360° die lotrechte Lage der Spindel
gepriift. Etwaige Abweichungen werden durch NiederstoBen des Spindelstocks mit einem
schweren Holzklotze am besten behoben. Die Grube wird dann bis zur Oberkante des
Spindelstocks eben vollgestampft und schlieBlich die genaue Lage der Vorrichtung bei
recht hochgestelltem Lehrentrager nochmals gepriift. Je gewissenhafter diese Ar-
beiten ausgefithrt werden, desto rascher fiihren sie zum Ziel. Auf einem
sorgfaltig und genau gesetzten Spindelstock kann oft jahrelang ohne jede Anderung
gearbeitet werden; ein vorsichtiger Former wird aber trotzdem nicht versiumen, immer
wieder vor Beginn eines neuen Arbeitstiicks die lotrechte Lage seiner Spindel zu priifen.

Beispiele.

A. Kurbelscheibe. (Arbeit mit lotrechter Drehachse.)

Zur Herstellung einer Kurbelscheibe nach Abb. 350 wird im Boden eine Form aus-
gedreht, nach der das Oberteil aufgestampft werden kann, worauf man abhebt und das
Unterteil ausdreht. Dazu sind die Lehren A und B (Abb. 351), zwei Stegmodelle C und D,
zwei Modelle fiir die Kurbelverstarkungen E und F und eine Kernmarke G erforderlich.

Die Arbeit beginnt mit dem Ausheben einer etwa 300 mm tiefen Grube von 1300 mm
Durchmesser, deren Mittelpunkt der stets an der Bodenoberfliche erkenntlich gemachte
Spindelstock bildet. Dann wird die Spindel in den Spindelstock geschoben und eine ebene
Bodenschicht durch Festtreten von Haufensand her-
gestellt. Auf diese bringt man eine etwa 50 mm hohe
Schicht von Kleinkoks und sorgt durch Einlegen einiger
Trichtermodelle fiir ihre spitere Entluftung. Die
Grube wird mit gutem Formsand fast voll gestampft,
so dafl es moglich wird, mit der Lehre A das Modell fiir
das Oberteil auszudrehen (Abb. 352). Die den Sand
anschneidenden Kanten der Lehre sind schrig zu-
geschnitten (Abb. 353) und zur Verhiitung vor-
zeitigen Verschleifles mit Blechstreifen beschlagen.
Wahrend des nur allméhlich unter wiederholten Um-
drehungen stattfindenden Abdrehens priift der Former
mit den Fingern die Festigkeit der Sandoberfliche
und gleicht lose Stellen durch Nachstopfen von Form-
sand aus. Nach Fertigstellung der Form wird die
Spindel ausgehoben, die Bohrung der Spindelbiichse
mit einem Deckelchen abgeschlossen, das Loch ober-
halb der Nabe mit Sand gefiillt und der ,,Stand*,

Abb. 350. Kurbelscheibe. die auBerhalb der eigentlichen Form abgedrehte ebene
Fliche, durch Eintreiben einiger Pflosckchen (a) ge-

sichert. Dann werden die Stegmodelle C und D und das eine Kurbelverstarkungsmodell
in die Form gelegt, mit Néageln gesichert, die ebenen Flachen der Form mit Streusand be-
handelt, die senkrechten mit Zeitungs- oder sonstigem weichem Papier, das man mit
Formerstiften befestigt, bedeckt, oder, was besser ist, mit Gipswasser, und nach dem in
wenigen Minuten erfolgenden Eintrocknen desselben, mit Firnis angestrichen. Ein Grund-
anstrich mit Gipswasser ist notig, um den Firnis auftragen zu konnen, denn ohne ihn
wiirde der Firnis in die Form dringen, der Formsand am Firnispinsel kleben bleiben und
die Form aufs grobste beschiadigt werden. Wahrend des Eintrocknens des Anstrichs
bereitet der Former den Formkasten fur das Oberteil vor, um ihn iiber die ausgedrehte
,,Modellform®* zu bringen. Es ist gut, den Formkasten fest in den Boden zu klopfen und
an den Ecken mit Eisenplattchen zu unterlegen, um sicher zu sein, daf er nach Fertig-
stellung des Unterteils wieder in die richtige Hohenlage kommt. Gegen seitliche Ver-
schiebungen wird er durch Pflocke gesichert, die an seinen Ecken in iiblicher Weise (S. 54)




Miihlzarge. 101

in den Boden getrieben werden. Je ein Trichter und Steigermodell werden einander
gegeniiber auf die Nabe gesetzt und das mit Zwischenwénden geniigend verbaute Ober-
teil aufgestampft. Nach dem Abheben und Ausarbeiten des Oberteils, das nicht ge-
trocknet wird, wird die Modellnabe mit der Schaufel weggestochen, der Sand bis zum
Spindelstock entfernt, die Spindel eingesetzt und mit der Lehre B das Unterteil aus-
gedreht (Abb. 354). Sobald die stetig tiefer gehende Lehre dem Stande auf etwa 10 mm
nahe gekommen ist, sticht man reichlich bis auf die Koksschicht Luft. Da die Kanale

Abb. 351—354. Schablonieren einer Kurbelscheibe.

beim Weiterdrehen zuverlassig geschlossen werden, besteht keine Gefahr, daB etwa in-
folge allzu reichlichen Luftstechens wahrend des GieBens Eisen bis zur Koksschicht
eindringe. Beim Fertigdrehen ist auf die Pflocke a zu achten, die ihre Lage behalten
miissen und nicht tiefer in den Boden dringen diirfen. Sobald die Form sauber glatt
gedreht ist, hebt man die Spindel aus der Grundbiichse, bettet die Kernmarke G unter
genauer Wahrung gleichmafBigen Abstands vom Umfang der Form in die Mitte, bringt
das untere Kurbelverstirkungsmodell durch Ausschneiden und Beistampfen in die Form,
hebt beide Modellteile aus, schwirzt, trocknet etwa 3 Stunden lang mit einem tragbaren
Trockenofen (S. 266), setzt die einzelnen Formteile zusammen und giefit ab.

B. Miihlzarge. (Arbeit mit lotrechter Drehachse.)

Die Form einer Zarge nach Abb. 355 besteht aus drei Teilen: einem Unterteil,
einem Kern- oder Mittelstiick und einem flachen Oberteil. Zu ihrer Ausfiihrung werden

drei Lehren benotigt, eine Kernstiick- oder Modellehre A (Abb. 356), eine Unterteillehre B
(Abb. 357) und eine Flanschlehre C (Abb. 358). Hauptaugenmerk ist auf das Kernstiick
zu richten, insbesondere auf dessen guten Zusammenhalt, ausreichende Luftabfiihrung
und genaues Passen. Nach dem Herrichten der Arbeitsgrube wird mit Hilfe abgesteifter
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gebogener Bleche (Abb. 359) ein Sandmantel hochgestampft, der einen um einige Zenti-
meter kleineren Durchmesser hat, als das Kernstiick erhalten soll. Dann entfernt man
die Bleche, setzt die Spindel ein, dreht mit der Modellehre A die Form fiir das Kernstiick
aus, und behandelt sie mit Streusand, Gipswasser und Firnis (S. 100). Hierauf werden, eine
guBleiserne Kerntragplatte eingelegt (Abb. 360), das Kernstiick unter Verwendung zahl-

Abb. 356—362. Schablonieren einer Miihlzarge.

reicher Verbindungseisen aufgestampft und dabei drei Eingiisse und ausreichende Koks-
filllung vorgesehen. Nach Erreichung der Hohe des duBeren Standes ebnet man das Kern-
stiick aus, entfernt den Lehrentrager, bringt ein Oberteil auf das Ganze und. stampft es
mit drei Trichtermodellen und drei auf
die Stelle des kiinftigen &uBleren Flan-
sches der Form gesetzten Steigermodellen
P aad iy J~ hoch. Nach dem Abheben des Oberteils
S ST S wird die Flanschlehre C auf die Spindel

Abb. 359. gebracht und mit ihr die Form fiir den

inneren Flansch aus dem Kernstiick ge-

schnitten. Vor dem Ausheben des Kernstiickes wird seine Lage durch einige in den Sand,
gerissene Striche angezeichnet und das Wiedereinsetzen durch Eindriicken zweier im
rechten Winkel zueinander stehender Blechstreifen, die nach der Wasserwage genau

wagerecht in das Kernstiick geklopft werden, vorbereitet. Zur Erleichterung des Aus-
hebens schneidet man den Sand rings um das Kernstiick auf etwa 150 mm Tiefe mit der
Polierschiippe weg, wobei darauf geachtet werden muf}, nicht zuviel wegzuschneiden,
weil sonst beim folgenden Ausdrehen des Unterteils allzuviel nachgeflickt werden muf3.
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Das Kernstiick wird mit dem Kranen ausgehoben, in nasse Tiicher eingeschlagen und
zur Seite gestellt, worauf die Unterteillehre auf die Spindel gebracht und das Unterteil
ausgedreht (Abb. 361) wird. Der schwarz gezeichnete Teil ist nur schwierig sauber
und scharfkantig herzustellen. Man kommt am raschesten zum Ziele durch Benutzung
eines der Form dieser Rinne entsprechenden Modells, eines Flickstiicks, das man (Abb. 362)
in die roh ausgedrehte Form legt, um dann die Kanten mit passenden Werkzeugen aus-
zubessern und zu festigen. SchlieBlich wird die Spindel ausgehoben, das Unterteil ge-
schwirzt und mit Heizkorben oder tragbaren Trockenofen getrocknet. Das Kernstiick
flammt man nach gehoriger Vorbereitung — Ausbessern, Sicherung mit Formstiften,
Bestauben mit Graphit- und Holzkohlenpulver, Polieren — iiber einem offenen Feuer
wahrend einiger Minuten ab, stellt dann die einzelnen Teile zusammen und gieBt mog-
lichst rasch ab. Die Luft des Kernstiicks wird durch den von der Spindel hinterlassenen
Kanal, den man mit Kleinkoks fiillt, abgefiihrt.

C. Riemenscheiben. (Arbeit mit lotrechter Drehachse.)

Bei der Herstellung von Riemenscheibenformen mit Lehren sind fast alle bei der
Formerei mit Modellen iiblichen Formverfahren gebriuchlich. Man setzt den Kranz
oder das Mittelstiick auf Tragplatten, dreht das Mittelstiick ab oder bildet es aus Kernen,
wobei die Arme aus der Biichse gezogen werden oder der Kern geteilt wird, und man dreht
Riemenscheiben in dreiteiligen Formkasten aus, so dafi Tragplatten fiir einzelne Teile nicht
benotigt werden. Man kann Riemenscheiben
mit glattem und balligem Reife, ohne, mit < 7800
einem oder zwei Randern und mit einem oder |
zwei Armkreuzen drehen. Seit der Einfiithrung
leistungsfahiger Riemenscheibenformmaschinen
werden Riemenscheibenformen wunter einem
Meter Durchmesser nur noch selten gedreht,
grofere Scheiben dagegen, insbesondere solche
von mehr als 1500 mm Durchmesser werden
heute in weitaus iiberwiegender Zahl mit Dreh-
lehren erstellt.

a) Ausfiihrung mit abhebbarem Kranzstiick.
Fir die in Abb. 363 in einem Schnitt und
einer halben Draufsicht dargestellte Riemen-
scheibe werden die Lehren A und B (Abb. 364)
fiir das Unterteil, die Lehre C fiir das Oberteil
und die Brettchen D, E mit der Ziehlehre F (Abb. 365) zum Ausschneiden der Arme
benotigt. Die einzelnen Arbeitsvorgange wickeln sich in folgender Weise ab:

1. Ausheben der Formgrube, Festtreten einer Schicht Haufensand, Ausdrehen und
Polieren eines ,,Standes mit der Lehre A, auf den nach Behandlung mit Streusand
der mit vier Traglappen versehene HerdguBring R gelegt wird (Abb. 366).

2. Herstellen der Form fiir das Oberteil: Die Grube wird mit Formsand so weit
vollgestampft, dall die Form mit der Lehre C ausgedreht werden kann. Zur Feststellung
des richtigen Abstands des oberen Standes vom unteren werden zwei bis drei auf den
Tragring (Abb. 367) gestellte MaBholzer (Abb. 366) mit aufgestampft. Ausdrehen mit
Lehre C. Die schrage Fiithrungsflache a b (Abb. 364) wird nicht immer vorgesehen, trotz-
dem sie die sicherste Fiithrung und grofte Gewéahr fiir gleichmafige Kranzstarke bietet. Es
geniigt, sie 30 mm hoch zu machen (bei kleineren Scheiben reichen auch 20 mm aus),
so dafl die VergroBerung des im Oberteil hangenden Sandballens nicht von Belang
ist. Die ebenen Flachen werden mit feinem Streusand, die schrigen mit Gipswassser
und Firnis behandelt (S. 100), oder mit Zeitungspapier bezogen.

3. Vorzeichnen der Armumrisse. Auf der Teilungsebene im Grunde der Form werden
auBler den Armmittellinien noch Linien vorgerissen, durch die jedes Feld zwischen zwei
Armen in zwei gleiche Teile geteilt wird. Die Richtbrettchen D und E (Abb. 365) sind

Abb. 363. Riemenscheibe.
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so bemessen, daB sie, mit je einer Langskante an die Teilungslinie gelegt (Abb. 368), zwischen

sich einen Raum frei lassen, der dem Lingschnitte durch einen Riemenscheibenarm

entspricht. Man reift nun die Armumrisse im Sande vor, bestreut die Armfliche mit

feinem Ziegelmehl oder Tonpulver und entfernt danach die Brettchen. Auf diese Weise

erhalt man eine Zeichnung der Arme im Unterteil, die sich beim Aufstampfen des Ober-

teils in diesem abdriickt, so daf} die danach im Ober- und Unterteil ausgeschnittenen

Armformen einander genau decken miissen. Vor allem miissen sich auch die Teilungs-

linien der Zwischenfelder genau abdriicken, da sie den Hauptanhalt fiir das spétere Aus-

schneiden der Arme bilden. Es folgt das Ausheben der Spindel und VerschlieBen der von
ihr hinterlassenen Offnung mit Putzwolle und Formsand.

4. Herstellung des Oberteils: Nach dem Aufsieben einer etwa 10 mm hohen Modell-

sandschicht wird ein Formkasten iiber die Form gebracht und unter reichlicher Ver-

wendung von Sandhaken mit den erforderlichen Steigern

und Trichtern aufgestampft. In der Niahe des Kranzes ist

der Sand lockerer als an den anderen Teilen der Form zu

halten. Abheben, Wenden und Absetzen des Oberteils.

Ausarbeiten der Armformen. Die Umrisse der Arme sind

genau abgedriickt. Nach Anlegen der Brettchen D und E wird

Abb. 364—369. Riemenscheibenformerei mit abhebbarem Kranzstiick.

mit der Ziehlehre F die Armform aus dem Sande gekratzt (Abb. 365), die Form mit
Graphit- und Kohlenstaub geschwirzt, auspoliert und dann zur Seite gestellt.

5. Ausdrehen des Unterteils mit der Lehre B, wobei auf genaue Einhaltung der
Hohe des Standes a b d (Abb. 364 C) besonders geachtet werden mufl. Bei Riemen-
scheiben mit schmalem (niederem) Kranze wird der richtige Querschnitt des Kranzes
ausgedreht, wihrend man bei Scheiben mit breitem (hohem) Kranze am Mittelstiick etwas
mehr Sand wegnimmt, um wihrend des Ausdrehens die dulere Kranzflache bequemer be-
handeln zu konnen. Der schwarz gehaltene Teil an der Lehre B (Abb. 364) zeigt das
MaB des zuviel weggedrehten Sandes. Dieser Sand mufl nach beendigtem Abdrehen
mit Hilfe eines Flickstiicks (Abb. 369) wieder ersetzt werden. Meistens wird die Unter-
teillehre nicht besonders angefertigt, sondern durch Befestigung der Kranzwandstirke
an die Oberteillehre gewonnen.

6. Ausheben und Fertigstellen des Kranzes: Der Sand wird auflen rings um das Mittel-
stiick mit der Schaufel weggestochen, bis der ganze dullere Rand der Ringplatte frei
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liegt, so daB man unter die Tragplatten Ketten oder Haken legen und damit das Stiick
hochheben kann. Vorher wurde seine Lage durch einige in die Lappenwinkel getriebene
Pflocke gesichert. Abheben und Absetzen auf Bocken. Gegen die innere Wandung
des Rings wird mit leichter Schleuderbewegung Modellsand gestreut und poliert.
Schwirzen und Trocknen in der Kammer.

7. Ausschneiden der Arme im Unterteil, was mit peinlicher Genauigkeit geschehen
muB, da schon ein Versetzen der Arme um 1 mm das GuBstiick unbrauchbar machen
kann. Falls der auBere Umfang des Mittelteils mit einem Flickstiicke nachgebessert
wurde (5.), priift man die Rundung mit der Lehre und bessert etwaige Abweichungen
nach. Entfernen der Spindel, Stauben, Polieren.

8. Das von der Spindel herrithrende Loch wird, nachdem der Spindelstock durch
ein Deckplittchen geschiitzt worden ist, mit Formsand zugestopft, eine Kernmarke im
Grunde der Nabe eingebettet und ihre richtige Lage mit einem Taster festgestellt. Aus-
heben der Kernmarke, Schwirzen mit Graphit- und Kohlenstaub. Polieren.

9. Zurichten der Form, deren Ober- und Unterteil nal bleibt, wihrend der Kranz-
ring getrocknet wurde. Sofortiges AbgieBen nach dem Zustellen, da sonst die getrockneten
Teile von der nassen Feuchtigkeit anziehen wiirden. GieBereien mit tragbaren Trocken-
ofen schwirzen und trocknen alle drei Teile.

b) Ausfiihrung mit abhebbarem Mittelstiick. Lehren und Hilfstiicke bleiben die-
selben, mit Ausnahme der Unterteillehre A, an deren Stelle die Lehre A (Abb. 370)
tritt. Die Arbeitsgrube wird wie im vorhergehenden Beispiele vorbereitet und eine
Auflagefliche fiir die Tragplatte nebst wagerechtem und
schragem Stande ausgedreht. Zur Sicherung der Auflage-
fliche bettet man zwei oder drei kraftige Eisenstiicke so in den
Boden, daB ihre Oberfliche mit der abgedrehten Ebene biindig
wird. Nach dem Einlegen der Mittelstiick-Tragplatten (Abb. 371)
werden einige Pflscke am Rande der Plattenaussparungen in
den Boden getrieben (Abb. 372), um ein Verdrehen beim

SRS S

Abb. 370. Abb. 372. Abb. 371.
Abb. 370—372. Riemenscheibenformerei mit abhebbarem Mittelstiick.

Wiedereinsetzen zu verhindern. Die mit kraftigen Hammerschligen eingetriebenen
Pfloscke miissen vor Beginn des Aufstampfens ausgezogen und wieder lose eingesetzt
werden, damit sie beim Anheben des Mittelstiicks diesem willig folgen. Die Arbeiten
2, 3, 4, 5,7 und 8 werden wie im vorigen Ausfithrungsbeispiele erledigt, worauf das
Mittelstiick ausgehoben wird. Da das Nachbessern schwierig und umsténdlich sein
wiirde, mull von einem Mehrabdrehen des Kranzinnern abgesehen werden. Man formt
darum recht breite Riemenscheiben mit abhebbarem Kranze, schmale,
leichter auszudrehende Scheiben aber mit abhebbarem Mittelstiicke. Die
Form wird nach dem Trocknen aller Teile zusammengesetzt, wobei zur Gewinnung
einer Fiihrung ein paar Leisten kreuzweise mit kraftigen Nageln so auf dem Mittel-
stiick befestigt werden, dafl sie iiber dasselbe hervorragen und beim Einfiihren in die
Form deren innere Fliche fast berithren. Schon vor dem Auseinandernehmen der Form
wurden einige Merklinien angerissen, so dafl sie nun mit ausreichender Genauigkeit
zusammengefiigt werden kann.

Fir die Wahl des Formverfahrens nach a) oder b) sind auller der erwihnten
Schwierigkeit, breite Scheiben auszudrehen, ohne vom unteren Mittelstiick ein spéter
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wieder anzuflickendes Mehr wegzunehmen, die Ubung der Former, die GroBenver-
haltnisse der Trockenkammern, sowie Kran- und Platzverhaltnisse und die Bestande
an Tragringen und Kernplatten mafgebend.

¢) Herstellung des Mittelstiicks mit Kernen. Fertigt man die Form der inneren
Kranzseite, der Arme und der Nabe mit Kernen an, so 148t sich die Formerei wesentlich
vereinfachen. Die Kerne konnen in Kernkasten oder in der Form selbst hergestellt
werden. Im ersten Falle erfolgt die Teilung des Mittelstiicks in einzelne Kerne durch
lotrecht zwischen zwei Armen gefiihrte Schnitte, wahrend im zweiten Falle die Teilung

Abb. 373. Riemenscheibe mit zwei Armkreuzen. Abb. 375.

Abb. 374. Abb. 376.

Abb. 374—378. Riemenscheibenformerei bei Herstellung des Mittelstiicks mit Kernen und Teilung durch
senkrechte Ebenen.

in einer wagerechten, das ganze Armkreuz spaltenden Ebene geschieht. Beide Verfahren
werden vorzugsweise fiir besonders breite Riemenscheiben mit zwei Armkreuzen an-
gewendet.

Teilung durch lotrechte Ebenen. Zur Formerei der in Abb. 373 dargestellten
Riemenscheibe sind eine Oberteillehre A und eine Unterteillehre B (Abb. 374), eine
Kernbiichse und zwei Kernmarken erforderlich.

Arbeitsgang: 1. Abdrehen und Fertigstellen der Modellform fiir das Oberteil,
Anreilen der Armmittellinien.

2. Aufstampfen und Fertigstellen des Oberteils (Abb. 375). In die Mitte der Naben-
flache wird die Kernmarke H, oberhalb der Stellen, wo die Arme den Kranz treffen,
werden Steigermodelle K und auf die Nabe drei weitere Steiger K und ein Eingufi-
trichter L gesetzt. Vor dem Abheben werden 8 Fiihrungspfahle M in den Boden ge-
trieben. Polieren, Schwirzen, Trocknen.

3. Herstellen des Unterteils. Rings um die Spindel wird der Sand mit einer Schaufel
ausgestochen und gleichzeitig mit der Lehre B die Form genau ausgedreht (Abb. 376).
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Die Arbeit geht am raschesten vonstatten, wenn man das Ausstechen und Abdrehen

gleichzeitig bewirkt, wobei fast ganz bis an den &duBeren Umfang des Kranzes gestochen

werden kann, ohne Gefahr, zu viel wegzunehmen und dann nachflicken zu miissen. Ent-

fernen der Spindel und Einbetten der unteren Kernmarke, Polieren, Schwarzen, Trocknen.
4. Anfertigen der Kerne. Der Kernkasten (Abb. 377) besteht aus den auf dem

Bodenbrett P festgeschraubten Wanden N und O und den abnehmbaren, wihrend des

Stampfens mit Holzschrauben befestigten Kopf- und Seitenteilen N; und O,. Auf seinen

Boden wird eine etwa 50 mm hohe Schicht Kernsand gebracht, das in Tonmilch oder

Lehmwasser getauchte Kerngitter R hineingedriickt, weiterer Sand nachgefiillt und bis

zur Hohe des unteren Arms hochgestampft. Nun entfernt man das Kopfteil N, schiebt

das Armmodell S in den Kasten,

schliefit wieder mit N; und umstampft

das an beiden Enden durch Holz-

schrauben in richtiger Lage gesicherte

Armmodell. Das Verfahren wird

wiederholt, bis das Gitter R;, der

Abb. 377. Abb. 378.

Arm S, und das mit Hangeeisen Q versehene Gitter R, eingebettet sind, und der Kern
oben glatt abgestrichen werden kann. In das unterste Kerngitter R und das folgende
Gitter R, wird kraftiger Bindedraht geflochten, durch den die drei Gitter fest mit-
einander verbunden werden. Nach dem Auseinandernehmen der Kernbiichse werden
die gekriimmten Kern- und die Armflachen geschwirzt und der Kern in der Kammer
getrocknet.

5. Einsetzen der 6 Kerne und des Nabenkerns J (Abb. 378) in die Form, Aufbringen
des Oberteils, Beschweren und Aufbau der Trichter und Steiger.

Teilung des Kernstiicks durch wagerechte Ebenen ist im allgemeinen
weniger empfehlenswert als das vorbeschriebene Verfahren. Es erspart zwar die An-
schaffung einer Kernbiichse, erfordert aber ein vierteiliges Nabenmodell und. zwei Sitze
geteilter Arme. Die Arbeit ist umstandlicher und zeitraubender, weshalb das Verfahren
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nur angewendet wird, wenn der anderen Arbeitsart Schwierigkeiten entgegenstehen,
z. B. gebogene Arme, deren Form das Ausziehen aus lotrecht geteiltem Kasten erschwert

oder unméglich macht.

Zur Formerei der in Abb. 373 abgebildeten doppelarmigen Riemenscheibe sind die

Lehren C und D (Abb. 379) und die
Lehre A (Abb. 374) erforderlich. Zu-
nichst wird mit der Lehre C die duflere
Form des Kernteils gedreht und in {iib-
licher Weise mit Streusand, Gips und
Firnisanstrich oder Zeitungspapier be-
handelt. Dann wird auf den Grund der
Form eine etwa 50 mm hohe Schicht
Formsand gebracht und in diese ein
mit Hingebiigeln Q, versehenes, in
Lehmbrei oder Tonmilch getauchtes
Traggitter R, gebettet (Abb. 380), wei-
terer Sand nachgeschaufelt und bis zur
Mitte des unteren Armkreuzes festge-
stampft. In die mit Hilfe einer glatten
Lehre genau geebnete . Teilungsflache
wird der iiber die Spindel geschobene
unterste Teil T, des Nabenmodells ge-
bettet, dann werden die Mittellinien des

Abb. 379—381. Riemenscheibenformerei bei Herstellung des Mittelstiicks mit Teilung durch wagerechte

Abb. 381.

Ebenen.

Armkreuzes vorgerissen
und die unteren Halften der
Armmodelle S, in den Sand
geklopft, worauf man die
Teilungsflache ausbessert,
die oberen Armmodell-
halften S, auf die unteren
legt, ebenso das Naben-
modellstiick T, auf T}, eine
neue Schicht Formsand
dariiber bringt, das zweite
Traggitter Q, in den Sand
driickt und so fortfahrt,
bis das dritte Kernstiick F,
mit der Lehre A abgedreht
werden kann. Dann ent-
fernt man die Drehspindel,
sichert die von ihr hinter-
lassene Offnung, behandelt

die Sandoberflache mit Streusand oder versieht sie mit einer Lage Papier oder einem Gips-
Firnisanstrich (S. 100), setzt ein Oberteil auf (Abb. 381) und stellt es wie iiblich fertig.
Nach dem Abheben wird mit einer Lanzette oder einem anderen Polierwerkzeug der
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Sand rings um das oberste Kernstiick weggeschnitten, das Kernstiick an den Hangeeisen
Q, aus der Form gehoben, ausgebessert, poliert, geschwirzt und. gétrocknet. Nach Ent-
fernung der Armmodelle und des Nabenmodells wird mit dem zweiten und dritten Kern-
stiick in gleicher Weise verfahren, worauf mit der Lehre D die duBlere Kranzform aus-
gedreht und wie iiblich fertig gemacht wird. Nach dem Trocknen bringt man erst das
Kernstiick F,;, dann den Nabenkern und die Kernsticke F, und F, in die Form.
Schlieflich wird das Oberteil aufgesetzt und die Form guBfertig gemacht.

d) Formerei im dreiteiligen Formkasten. Diese ist am einfachsten und sichert
groBte Genauigkeit. Zur Herstellung der in Abb. 382 ersichtlichen Riemenscheibe

22| o
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Abb. 382. Abb. 384.
Abb. 382—387. Riemenscheibenformerei im dreiteiligen Kasten.

werden neben der aus den Teilen 1, 2 und 3 bestehenden Lehre (Abb. 383) die Kernbrett-

chen 4, 5 und 6 (Abb. 384), ein geteiltes, mit einer dem Durchmesser der Spindel

entsprechenden Bohrung versehenes )

Nabenmodell 7 und eine Kernmarke 8 {

benotigt. m m
Ausfithrung: 1. Das Formkasten- \ U , U oolo o

unterteil wird iiber dem Spindelstock _Z/_”rj z ! 7 f 1]

genau ausgerichtet, so dafl es wage-

recht liegt und die Spindel in der

lk
o
o

o

Mitte steht. Vollstampfen des Unter-

teils mit Haufensand. ' ; YRR l SRV IR PRI
2. Aufsetzen des Mittelstiicks und ‘

Feststellen der zukiinftigen Stand- Abb. 385.

hohe. Der Lehrentrager wird dazu

so weit gesenkt, daB der auBere Teil A der Lehre 1, 2 etwa 2 mm vom Formkastenrande
absteht (Abb. 385 links), worauf ein oder zwei Stiabe B so tief in den Boden getrieben
werden, daB sie eben noch von der Lehre berithrt werden.

3. Die untere Halfte des Nabenmodells wird auf die Spindel gebracht und so in
das Unterteil gebettet, daB seine Teilungsflache mit der Oberseite der Stibe B iiberein-
stimmt. Die richtige Lage wird durch aufgelegte Lineale und eine Wasserwage oder
durch nochmaliges Aufbringen der Lehre gepriift.

4. Herstellen der unteren Teilungsflache: Das Mittelstiick wird bis etwas iiber
die Stibe B vollgestampft, dann der Sand langs der Formkastenwande einige Zenti-
meter breit weggestochen, der mittlere Formkastenrahmen abgehoben und mit der Lehre
1, 2, 3 (Abb. 385 rechts) die Teilfliche abgedreht. In den vier Ecken wird mit Lineal
und Polierwerkzeug nachgeholfen. Polieren und Abreiben mit Streusand.
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5. Aufstampfen des Mittelstiicks. Der mittlere Formkasten wird an seiner Innen-
wand mit Lehmwasser angestrichen, dann auf das Unterteil gesetzt. Zur Begrenzung
des aufzustampfenden Raums legt man Lasteisen (Abb. 386 links) auf den abgedrehten
Stand und stampft recht fest auf. Rings um den zukiinftigen Rand der Riemenscheibe
wird in einer Entfernung von 2—3 cm recht reichlich Luft gestochen und dann mit der
Lehre 1 (Abb. 386 rechts) die obere Begrenzungsflache des Mittelstiicks abgedreht.
Polieren und Abreibenr mit Streusand.

6. Vorzeichnen der Arme in der unter a) beschriebenen Weise, nur daf3 hier die Brett-
chen 4 und 5, deren aduflere radiale Begrenzungslinien einen Winkel von 120° bilden,
an die Armmittellinien angelegt werden, wodurch die die Armfelder halbierenden Linien
wegfallen.

7. Herstellen des Oberteils nach Aufsetzen des Nabenmodells in der bei a) beschrie-
benen Weise.

8. Abdrehen des Mittelstiicks mit der Lehre 1, 2 (Abb. 385), wobei darauf geachtet
werden muf}, dafl die vorgerissenen Armlinien nicht verwischt werden. Bei Riemen-
scheiben mit breitem und diinnem Kranze wird zur Erleichterung des Abdrehens an
der in Abb. 387 gestrichelten Stelle D ringsum etwas Sand weggestochen und nach

Fertigstellen und Abheben des Mittelstiicks mit Hilfe der Lehre 1, 2 wieder angeflickt.
Abheben, Absetzen, Stauben und Polieren.

9. Ausschneiden der Arme in der bei a) beschriebenen Weise. Da die Arme eine
Starke von 25/15 mm haben, wurde den Seitenbrettchen von auflen nach innen eine
Verjingung von 20/10 mm gegeben. Das Ziehbrett 6 kann infolgedessen am &duBeren
Rande der Scheibe nur 15 mm in den Sand dringen, wihrend es an der Nabe 25 mm
tief einschneidet. Der schneidende Teil mufl etwas enger gemacht werden, im vor-
liegenden Falle 40 mm, da es bei genauer Breite nicht moglich wiare, der Kriimmung
des Arms zu folgen. Ausheben des Nabenmodells und Einbetten der Kernmarke 8
(Abb. 384).

10. Priifung auf Ubereinstimmung der Armformen im Ober- und Unterteil. Das
Unterteil wird mit fairbendem Staub bepudert und das Oberteil aufgesetzt. Nicht iiber-
einstimmende Umrisse zeichnen sich deutlich ab und werden nachgebessert.

11. Schwéarzen, Polieren, Trocknen.

12. Zustellen und Gieflen.

D. Kaliberwalze. (Arbeit mit wagerechter Drehachse.)

Hohe Masseformen fiir Stahlgul von verhaltnisméBig kleinem Durchmesser werden
mit wagerecht liegender Spindel hergestellt. Abb. 388 zeigt eine solche Anordnung.
Die Kopfstiicke des Formkastens enthalten Lagerstellen fiir die Drehspindel, die an
einem Ende mit Fithrungscheiben zur Sicherung ihrer Lage versehen ist. Um etwaiges
Durchbiegen zu verhiiten ist in der Mitte eine dritte Lagerung angeordnet, die nach
vollendeter Arbeit leicht entfernt werden kannt?).

1) Nach L. Treuheit, Stahleisen 1909, S. 825.
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Arbeitsweise: Aufstampfen von Haufensand bis auf 30—40 mm Entfernung
von der langsam gedrehten Lehre. Griindliches Durchfeuchten der eingestampften
Sandschicht mit Tonwasser. Einstampfen der Formmasse und Schlichten mit einem
diinnen Brei fein gesiebter Formmasse. Trocknen, Schwarzen. Wenn mehrere Abgiisse
derselben Form herzustellen sind, werden an Stelle der Unterschicht aus altem Form-
sand Ziegel aus einem Gemenge von /g bis !/, Schamotte und Ton und 7/4 bis 3/, altem

Abb. 388 u. 389. Schablonieren einer Kaliberwalze.

Formsand, die in der Trockenkammer getrocknet wurden, hochkant in den Formkasten
eingebaut (Abb. 389). Sie halten mehrere Giisse aus; es mu3 jedesmal nur die oberste
vom f{liissigen Metall beriihrte Schicht erneuert werden (s. a. Abb. 523, S. 148).

Die Form wird zum Gusse aufgestellt, wobei die beiden Formhilften fest miteinander
verklammert werden miissen. Der EinguBtrichter wird in der bei HartguBwalzen
(S. 141) gebrauchlichen Form in einer eigenen Rohre angeordnet, mittels eines Kriimmers
mit dem Formkasten verbunden und tangential angeschnitten.

E. Schiffschrauben. (Arbeit mit lotrecht aufsteigender Drehachse.)

Zur Ausfithrung von Schiffschrauben in StahlguB wird der GieBerei oft nur eine
Zeichnung mit den notigen Angaben nach Abb. 390 iiberwiesen!). Danach werden ein
gekriimmter Steigungsbock (Abb. 391) und eine Drehlehre fiir die Schraubengrundflichen

Abb. 390. Schiffschraube (Werkzeichnung). Abb. 391. Steigungsbock.

(Abb. 392), eine Nabendrehlehre (Abb. 393) und entsprechend den verschiedenen
Fliigelquerschnitten (Abb. 390) je eine Querschnittslehre (Abb. 394) angefertigt.

Der Former hebt die Arbeitsgrube aus, gribt einen Spindelstock (S.99) ein und
stellt mit einer geraden Lehre einen genau ebenen Boden her. Darauf wird der auBere
Umfassungskreis vorgerissen und in vier Teile geteilt. Der Steigungsbock (Abb. 391)

1) Stahleisen 1907, S. 309.
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wird so auf den Kreis gesetzt, dal seine Mittellinie mit einer der vier Grund-
teilungslinien ibereinstimmt. Nun wird die Unterlage zur ersten Schraubengrund-
flaiche aus Lehmsteinen aufgemauert, mit Koks gefiillt, oben mit Masse abgedeckt
und glatt poliert. Zur genauen Bestimmung der oberen Begrenzungsfliche wird die Lehre
(Abb. 392) lose auf die Drehspindel geschoben, damit sie entlang der dufleren Kante
des Steigerungsbockes auf- und abgleiten kann. Nach Fertigstellung der ersten Grund-

Abb. 392—394. Lehren zum Schablonieren einer Schiffschraube.

flache versetzt man den Steigungsbock und stellt der Reihe nach die Grundflichen fiir
samtliche Fliigel her (Abb. 395). Die Giefligrube wird dann mit Blechen abgedeckt,
um alle vier Flichen mit einem ortsbeweglichen Trockenofen (8. 266) trocknen zu kénnen.
Auf die trockenen Grundflichen ibertrigt man die Mittellinien der Fliigel und reiit

Abb. 395—397. Schablonieren einer Schiffschraube.

dann mittels kleiner in die Grundflichenlehre geschlagener Stifte konzentrische Kreise
in Abstanden, die den Fligelquerschnitten der Zeichnung (Abb. 390) entsprechen. Auf
diese Kreise werden die Querschnittslehren (Abb. 394) gestellt und festgenagelt, worauf
man den freien Raum zwischen ihnen mit Sand fillt und so ein Sandmodell fiir jeden
Fliigel gewinnt (Abb. 395). Um die Oberteile herzustellen — jeder Fliigel hat sein eigenes
Oberteil — wird die Form durch Streusand, aufgeklebtes Papier oder einen Gips-Firnis-
anstrich (8. 100) klebfrei gemacht, eine dicke Schicht feuchter Masse auf das Sand-
modell gelegt, ein Eisengitter in die Masse gepreBt (Abb. 395 rechter Fliigel) und dariiber
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eine starke Lehmlage aufgetragen. Um die drei Bestandteile eines jeden Oberteils:
Masseschicht, Eisengitter und Lehmdecke, zusammenzubinden, legt man Haken ein,
so dal abhebbare Deckel entstehen, die nach dem Trocknen den GieSbeanspruchungen
vollig gewachsen sind. Sie werden erst durch leichtes Holzkohlenfeuer etwas angetrocknet,
an Osen des Gitterwerks abgehoben, nachgebessert und dann in der Kammer scharf
getrocknet. Die Sandmodelle (falsche Eisenstérken) werden jetzt beseitigt, die Unter-
lagen der Fligel nachgearbeitet und die alle vier Fliigel vereinigende Nabe mit der Lehre
(Abb. 393) ausgedreht, wobei auf die Fliigeldecken etwas Sand
aufgesetzt werden mufBl. Schlieflich trocknet man das Ganze
nach, feilt die Uberginge von den Fliigeln zur Nabe zurecht,
stampft die Grube voll und beschwert die einzelnen Decken, wie
das Bild der teilweise eingestampften Form, Abb. 396, erkennen
laBt. Zur sicheren Entliiftung werden in die Deckel rings um
die Fliigel Luftkanalchen geschnitten, die auf eingelegte, diinne
Strohseile miinden. Die Strohseile eines jeden Fliigels werden
wahrend des Einstampfens in ein nach oben fiithrendes Rohr
zusammengefaflt.
Da die Form aus dem Einstampfsande und der Grubenwand
Feuchtigkeit anzieht, muf3 sofort nach dem Zusammenstellen ab-
gegossen werden. Das fliissige Eisen verteilt sich auf verhéltnis-
miBig dinne und weit ausgebreitete Querschnitte, weshalb Abb. 397.
moglichst heil und rasch gegossen und fiir ausreichende Ent-
liftung gesorgt werden muB. Man kiirzt den Nabenkern, so dafl er nur bis auf etwa
2/, der ganzen Nabenhohe reicht und setzt auf die Nabe ein EinguBkéstchen (Abb. 397).
Kleinere Schrauben werden zweckmiaBiger auf der Plattform eines Kammerwagens
geformt, um nach den einzelnen Arbeitsabschnitten bequem in die Trockenkammer ge-
fahren werden zu kénnen. Zum Schlusse setzt man die zusammengestellte Form in
eine Grube, um sie dort einzustampfen und
abzugielen 1).

F. Hintersteven.

Zur Gewinnung der Form des in Abb. 398
in einer Seiten-, einer Vorderansicht und meh-
reren Schnitten abgebildeten Hinterstevens in
StahlguB wird auf einem Herd die Form des

Abb. 398. Hintersteven.

Unterteils mit Ziehlehren ausgeschnitten, in dem entstandenen Hohlraum ein Sand-

modell ausgefiihrt, dariiber das Oberteil aufgestampft und abgehoben. Nach Entfernung

des Sandmodells kann dann die Form in iiblicher Weise fertiggestellt werden.
Arbeitsweise: 1. Das Bett wird in gewdhnlichem Formsand so hergestellt, da

1) Formerei nach Modellen s. S.86—89,
Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 8
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es gegen die Spitze der Stevenschaufel zu etwas ansteigt, wodurch ein gleichméaBigeres
und rascheres Fiillen der Form beim AbguB erreicht wird. Ferner gibt man ihm in seiner
Léngsrichtung eine Durchbiegung von 0,25—0,359/,1). Die Oberflache wird mit diinnem
Formmassebrei abgeschlemmt, mit einem Streichbrett geglittet (Abb. 399) und dann

Abb. 399—414. Schablonieren eines Hinterstevens.

leicht abgetrocknet, so daB schlieBlich die Umrisse des Stevens vorgerissen werden
kénnen (Abb. 400).

2. Anfertigen von Massestreifen in Kernbiichsen (Abb. 401). Festkleben der Streifen
am Herde lings der gekrimmten Linien des Aufrisses (Abb. 402), die so wahrend der
folgenden Arbeiten geschiitzt sind. Als Klebemittel wird diinner Tonbrei verwendet.

1) Nach L. Treuheit, Stahleisen 1909, S. 827.
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3. Herstellen des Unterteils. Langs des Nockenschafts, das ist dem geraden mit fiinf
Augen versehenen, in den Abb. 398 und 402 unten ersichtlichen Teile des Stevens,
wird in etwa 300 mm Entfernung von der Auflenkante eine Auflageleiste A (Abb. 403)
mit Nageln befestigt, in etwa 100 mm Entfernung von der Innenkante eine Begrenzungs-
leiste B in das Bett geklopft und lings der beiden Fiihrungen mit der Ziehlehre C eine Vor-

form aus dem Herde geschnitten, dann werden zur Stiitzung der iiber den Herd auf-
ragenden zukiinftigen Auflenwand der Form Formmassesteine D auf den Herd gebracht,
wobei Aussparungen zum spéteren Einbetten der Augen-(Nocken-)Modelle vorgesehen
werden. Die Vorform ist um etwa 30 mm tiefer und, soweit ihre endgiiltige Wandung
nicht schon durch die festgeklebten Massestreifen bestimmt ist, um 60 mm weiter als
die endgiiltige Form, denn sie mu} noch eine Schicht Formmasse aufnehmen. In #hn-
licher Weise werden die anderen Teile der Form aus dem Sande geschnitten und an der

8*
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iiber das Bett vorragenden Wand mit Formmassesteinen abgestiitzt. Abb. 404 zeigt
die Ausarbeitung der Verlingerung des Nockenschafts, die infolge ihres rechteckigen
Querschnitts zu beiden Seiten mit Formmassesteinen begrenzt wird, Abb. 405, das
Stiick zwischen den FiiBen des Stevens, und Abb. 406 das grole Bogenstiick mit der
in der Mitte liegenden Aussparung fiir die Nabe. Bei samtlichen gekriimmten Teilen
der Form dienen die festklebenden Massestreifen auch als Fiihrungs- und als Auflage-
leiste, die Ziehlehre gleitet bei parallelen Streifen in beiderseitig fester Fithrung (Abb. 404),
wahrend sie bei auseinandergehenden Linien zuerst an einer und dann an der anderen
Seite gefithrt wird.

Die rechte AuBenwand der Schaufel wird mit Formmassesteinen besetzt und mit
einer Ziehlehre geglattet (Abb. 407) und die wagerechte Langsmittellinie der Schaufel-
seitenfliiche an der geglitteten Wand vorgerissen. An der linken Schaufelseite wird ein
Stand fiir die Tragplatte des dort anzufertigenden Kernstiicks vorbereitet.

In die soweit vorbereitete Form wird eine reichlich 30 mm starke Schicht Formmasse
mit Holzhammern eingeklopft und mit Ziehlehren genau ausgeglichen. Dazu finden die
fiir die Vorform gebrauchten Lehren Verwendung, es mu ihnen nur der in den Abb. 403
und. 404 kreuzweise gestrichelte Teil abgenommen werden. Fiir die grole Nabe und die
tiinf Nocken werden Hilfsmodelle (Abb. 408 und. 409) an den durch Messung ermittelten
Stellen in Formmasse gebettet.

Anfertigen des Schaufelkernstiicks. Nach Ausarbeitung eines Standes auf der
linken Seite der Schaufel werden die den wechselnden Querschnitten entsprechenden
UmriBbrettchen a, b, ¢ und d (Abb. 410) an die etwas abgetrocknete hintere Schaufel-
wand genagelt (wobei die frither vorgerissene Mittellinie zum Ausrichten dient), Form-
masse unter die Brettchen gestopft und die untere Formflache der Schaufel mit kurzen
Ziehlehren hergestellt. Auch sie wird mittels eines davor gestellten Feuerkorbes etwas
angetrocknet, worauf man die untere und seitliche Wandstarke der Schaufel aus gewohn-
lichem Formsand auftragt und mit geraden den Innenkanten der Umriflbrettchen a,



Hintersteven. 117

b, ¢, d entlang gezogenen Leisten glittet. Die entstandene Form wird mit Gipswasser
und Firnis angestrichen oder mit Zeitungspapier beklebt, eine mit Osen versehene
Tragplatte auf den Stand gebracht, das Kernstiick aufgestampft (Abb. 411) und sein
oberer zwischen den UmriBbrettchen liegender Teil mit einer Ziehlehre fertiggestellt.

4. Herstellen des Modells fiir das Oberteil. Uber das Unterteil werden UmriB-
brettchen verteilt (Abb. 412) und zunichst durch beiderseits angedriickte Sandballen
festgehalten. Dann stampft man den Raum zwischen je zwei Brettchen mit Formsand

voll und stellt mit Ziehlehren, die den Oberkanten der Brettchen entlang gefiihrt werden
(Abb. 413) die Modellfliche her. Der Verlauf ungleichmaBiger Rundungen, wie beim
Ubergang zur Nabe oder vom Zwischenstiick zum Nockenschaft (Abb. 414) wird mit
Hilfe von Polierwerkzeug freihindig hergestellt. Nach Auftragen je eines Gipswasser-
und Modellackanstrichs ist das Sandmodell vollstandig fertig.

5. Das Aufbringen und Herstellen des Oberteils erfolgt in der bei Holzmodellen
iiblichen Weise. Nach seiner Fertigstellung wird das Sandmodell entfernt und die Form
vollends zum Gusse fertig gemacht.
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IX. Lehmformerei.

Allgemeines.

Formen, die den hochsten Festigkeits- und Widerstandsbeanspruchungen ausgesetzt
sind, werden am besten in Lehm ausgefiihrt. Lehmformen werden durch anhaltendes
Trocknen zugleich fester und gasdurchlissiger. Die Warmegrenzwerte, die ihnen schid-
lich werden, liegen weit hoher als bei Sandformen. Die Oberfliche von Lehmformen
vermag darum ungleich linger den Wirkungen iiber sie flieBender Metallstrome zu
widerstehen und halt selbst einem lidngere Zeit aus groBerer Hohe aufschlagenden Metall-
strahl stand.

Im allgemeinen werden Lehmformen ohne Formkasten hergestellt. An die Stelle
der Formkasten tritt Mauerwerk, das mit Lehmschichten bezogen wird. Die Lehm-
formerei erfordert meistens hohere Lohne als das Formen in Sand. Wenn aber die An-
fertigung eines neuen Formkastens erspart werden kann, oder wenn es moglich wird,
ein Mauerwerk zum wiederholten Abgusse zu verwenden, konnen Lehmformen auch

Abb. 415. Abb. 416. Abb. 417. Schablonierspindel mit
Abb. 415 u. 416. Halslagerungen von Schabloniervorrichtungen. unterer Biichse.

wesentlich billiger als Sandformen werden. Man arbeitet mit Modellen, mit Dreh- und
mit Ziehlehren, doch iiberwiegt die Arbeit mit Lehren bei weitem.

In vielen Fillen reichen die bei der Sandformerei gebrauchlichen Drehvorrichtungen
zur Lehmformerei nicht aus, anderseits sind aber auch einfachere Vorrichtungen mit
gutem Erfolge in Gebrauch. Das gilt insbesondere von der Lagerung der Drehspindeln,
die infolge ihrer meist groBeren Lange neben der unteren Fiihrung noch ein oberes Hals-
lager erhalten. Die Abb. 415 und 416 lassen solche Halslagerungen erkennen. Mit-
unter formt man auf Trockenwagen, um die Formen allabendlich leicht in die Kam-
mern schieben zu kénnen. In der Mitte des Wagenoberteils wird dann eine Biichse
zur Aufnahme der Spindel angeordnet (Abb. 417 und 430), die Spindel mit einem
Bunde A ausgestattet und unten mit einem Keil B festgezogen.

Die Lehren werden an den Arbeitsflichen stets mit Blechstreifen beschlagen, und
die Abschrigung der Kanten wird — im Gegensatz zu der beim Sandformen iiblichen
Art — auf der Arbeitseite angebracht (Abb. 418).

Die Lehmschicht der Formoberflache findet ihre Stiitze auf Mauerwerk, das gewohn-
lich auf guBeisernen Grundplatten aufgefiihrt und durch einen gut bindenden Mortel
zusammengehalten wird. Manchmal erhilt das Mauerwerk auflerdem ein Gerippe oder
einen Verband aus Eisenteilen (Abb. 419) oder es wird der Lehm auf Eisenplatten auf-
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getragen, die mit Zapfen oder Spitzen versehen sind (Abb. 420), um ihm guten Halt zu
geben.

Das Mauerwerk besteht aus Ziegeln, Lehmsteinen oder Bimssandsteinen (Tuffsteine).
Fiir Kerne oder Formteile, die hohem Schwindungsdrucke ausgesetzt sind, werden Form-
massesteine verwendet, die in der Trockenkammer getrocknet wurden. Die Steine haben
meist prismatische, keilformige oder Ringabschnitten ent-
sprechende Formen (A, B, R in Abb. 421).

Die Steine werden mit Mortel aufgemauert, der aus —
einer Mischung von Lehmsand (Mauerlehm), scharfem Sand
(FluBsand), Pferdemist (oder anderen Lockerungsmitteln)
und Tonbrei besteht. Zwischen den Steinschichten sind '

Fugen von mindestens 1 cm Stirke anzuordnen, damit dA;b'Lﬂg' Abscé“igﬁnfn‘}fr Kante
die GieBgase leicht durch den trockenen Mortel abziehen ¢ i der Lehmlormerel.
konnen. Vor dem Auftragen der ersten Lehmschicht muf3

das Mauerwerk gewissenhaft von Staub befreit und mit

Wasser befeuchtet werden. Man trigt zuerst eine 10—20mm

starke Schicht von grobkérnigem, reichlich mit Pferdemist

durchsetztem Lehm auf (siehe Bd. I, S. 594), der mit Wasser

breiartig verdiinnt wurde, um gut am Mauerwerk zu haften.

Nachdem diese Schicht gut lufttrocken ist oder in der

Kammer griindlich vorgetrocknet wurde, trigt man die Ober-

schicht aus feinkornigem, eine glattere Oberfliche des

Abgusses gewahrleistendem Lehm auf. Haufig wird der Form-

brei fiir die Oberschicht gewonnen, indem man die fiir die Abb.419. Mauerwerk mit eisernem
Unterschicht verwendete Mischung durch ein wesentlich Gerippe.

feineres als das zu ihrer Herstellung benutzte Sieb reibt.

Falls zu befiirchten ist, daB dadurch die Mischungen zu @éjﬁ%i{tﬁ;

fett (zu tonhaltig) ausfallen, die Schwirze unvollkommen b gi‘ii;i
annehmen und das Metall nicht ruhen lassen wiirden, mischt —
man etwas fein gesiebten scharfen Sand bei. Die Formen app.490. Eisenplatte mit Spitzen
und Kerne werden nur in vollig trockenem, gut abgekiihltem fiir Lehmformerei.
Zustande geschwirzt.

Die einzelnen Stiicke der Form werden zum
Teil anders bezeichnet als bei der Sandformerei, @ % 4?
so heiBt das Teil A in Abb. 422 Kernstiick oder Kern, Abb. 421. Formmassesteine.
das dufBlere Teil B Mantel, das Oberteil C Deckplatte

oder Decke und das den Seitenflansch abschlieBende Stiick Seitenteil, Seitendeckel
oder Deckel.

Das Formverfahren.

Die Formerei zerfallt in das Auffithren des Mauerwerks, das Auftragen und Fertigstellen
des Lehmbezugs und das Trocknen und Zusammenstellen der einzelnen Teile. Bei dem
Arbeiten mit Lehren sind zwei Hauptausfiihrungsverfahren zu unterscheiden. Bei dem einen
werden Kern und Mantel fiir sich hergestellt und dann zusammengesetzt, wihrend bei
dem anderen ein der Form des GuBstiicks entsprechendes Zwischenteil, das Hemd
oder die falsche Wandstéarke, ausgefithrt wird. Auf den fertig gedrehten, getrockneten
und klebfrei gemachten Kern wird im zweiten Fall eine Lehmschicht von der Stirke
des Abgusses aufgetragen, abgedreht, getrocknet, klebfrei gemacht und dariiber der
Mantel aufgefithrt. Oft wird es notig, ihn durch eingelegtes Netzwerk von Draht und Eisen-
stiben zu versteifen. Nach ausreichendem Trocknen wird der Mantel vom Hemde gehoben,
wozu er oft in eine groBere Zahl von Teilstiicken zerlegt werden muf, das Hemd vom
Kern entfernt, Kern und Mantel zusammengestellt, ringsum eingestampft wund
gulifertig gemacht.
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Das erste Verfahren ist wesentlich einfacher und billiger und wird darum angewandst,
wo immer es moglich ist. Das andere ist vorziiglich in der BildgieBerei iiblich und dort
unentbehrlich.

Beispiele.

A. Reduktionstiick mit Seitenstutzen.

Zur Herstellung der Form (Abb. 422) wird eine Grundplatte mit Hilfe der Lehre
wagerecht und im gleichméBigen Abstand von der Spindel ausgerichtet. Dann bringt
man eine etwa 10 mm starke Mortelschicht auf die Platte, bettet darin die erste und
dariiber eine zweite Steinschicht, so da3 die Fugen nach der Spindel zu gerichtet sind,
iiberzieht sie mit einer Mortelschicht und dreht mit einer Lehre glatt ab (Abb. 423 u.
424). Der so gewonnene Teil wird Grundstand oder Stand, Grundplatte, Unter-
platte, Schlof, SchluB genannt. Er wird geschwérzt und getrocknet und dient als
Unterlage sowohl fiir den Kern als auch fiir den Mantel.

Nach dem Auftragen, Abdrehen und Trocknen eines Lehmmodells fiir den unteren
Flansch (Abb. 425) wird ein Trag-
ring A (Abb. 426) auf den dulleren
Rand des Standes gebracht und
darauf der Mantel hochgemauert.

Die Steine miissen in gutem

Abb. 422—428. Formerei eines Reduktionstiicks mit Seitenstutzen in Lehm.

Verbande angeordnet werden, so da die Fugen der einen Schicht durch die Steine der
nichsten gedeckt werden. Halbe Steine und kleinere Brocken bringt man an die innere dem
Abgufl zugewandte Seite, wihrend man nach auBlen ganze Steine anordnet. Bei umge-
kehrter Verteilung der Steine wiirde das Mauerwerk wenig Festigkeit haben und den
Beanspruchungen der Handhabung und des Gusses nicht widerstehen kénnen. Nach
jeder fiinften oder sechsten Schicht setzt man einen Ring ganzer Steine der Linge nach
in die Mauer und beugt damit einer Trennung der duBleren und inneren Steinschichten
vor. In der Abb. 422 sind Schichten ganzer Steine durch Kreuzchen (x) bezeichnet.
Die Verwendung kleinerer Brocken an der Innenseite ermoglicht genaues Anpassen
des Mauerwerks an gekriimmte Flachen der Form und ist auch aus wirtschaftlichen
Griinden geboten, da anders die vielen beim Auseinandernehmen abgegossener Formen
sich ergebenden Brocken zum grofiten Teile keine nutzbringende Verwendung finden
wiirden.

Der Gasabfiihrung mufl groBe Sorgfalt gewidmet werden. Wenn der GieBdruck
nicht allzu grof} ist, ist es am besten, die etwa fingerbreiten Fugen nur an der inneren
Halfte mit Mortel zu schlieBen und zur anderen Halfte mit Asche oder klein gestampftem
Koks zu fiilllen. Die AuBlenfugen konnen bis auf etwa 1/, der Steinbreite offen gelassen
werden. Miissen aber die Fugen in Riicksicht auf die Festigkeit des Mauerwerks dicht
geschlossen werden, so legt man Strohhalme ein oder man sticht mit einem Luftspief,
sobald die Form etwas angetrocknet ist, reichlich Luft. Oft macht man den Mortel durch
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reichlichen Zusatz von Pferdemist oder anderen Lockerungstoffen so luftig, dafl besondere
Vorkehrungen zur Entliiftung nicht notwendig sind. Solche Mortelmischungen haben
aber geringe Bindekraft. Am zuverldssigsten bleibt immer die teilweise Fiillung der Fugen
mit Kleinkoks. Sie beschleunigt das Trocknen, gestattet ungehemmtere Schwindung
und erleichtert die Arbeit beim Auspacken des Gulstiicks..

Das Holzmodell fiir den seitlichen Stutzen (Abb. 427) wird griindlich mit Ol be-
strichen, mittels einiger Latten in richtiger Lage festgehalten und in der aus Abb. 426
und 427 ersichtlichen Weise eingemauert. Hierfiir werden am besten Keilsteine benutzt,
die ein gut tragendes Mauerwerk ergeben.

Nach Fertigstellung des ganzen Mauerwerks wird die erste Lehmschicht mit den
Hinden aufgetragen und mit der Lehre glatt gestrichen ). Der Anschlag C (Abb. 426)
formt die Fihrung fir die Deckplatte. Der fertiggedrehte Mantel wird so weit getrocknet,
daB er, ohne seine Form zu verlieren, die folgende Deckschicht annehmen kann. Wenn
er schon vorher hart geworden ist, bindet die Oberschicht nicht mehr so gut und neigt
dazu, sich abzuschilen. Die Ober- oder Deckschicht ist nur einige Millimeter stark
und besteht zur Erzielung glatter Oberflaichen des GuBstiicks aus feinerem und etwas

fetterem Lehm. Je diinner diese Schicht gehalten werden kann, um so besser ist es,
denn mit ihrer Stirke wichst die Gefahr des Schiilpens.

Der so weit fertiggestellte Mantel wird abgehoben und in die Trockenkammer ge-
bracht, worauf man nach Entfernung des Modellflansches (Abb. 425) auf dem Grund-
stande den Kern aufmauert und mit der Lehre K (Abb. 428) abdreht. Dabei sind die
gleichen Vorsichtsmafiregeln, wie bei der Herstellung des Mantels, zu beachten. Die
kleinen Ziegelbrocken werden nach auBen angeordnet. Da der Kern der Beanspruchung
des Schwindens folgen muf}, sorgt man durch Anordnung etwas groBerer Fugen fiir
seine Zusammendriickbarkeit. Hierbei darf aber nicht zu weit gegangen werden, sonst
kann es vorkommen, dafl der Kern schon unter der Wirkung des GieSdrucks nachgibt.
Fiir Gulstiicke von geringer Wandstérke, die bei zu wenig nachgiebigem Kern in Gefahr
gerieten, wiahrend des Schwindens zu platzen, verwendet man nachgiebige Ziegel aus
Formmasse.

Die Deckplatte C (Abb. 422) wird mit den Spitzen nach oben iiber eine Drehspindel
gebracht und wie die anderen Teile der Form mit zwei Lehmschichten bezogen, wobei

man zur Abfithrung der Luft Strohhalme einlegt. In gleicher Weise wird der Deckel D
fertiggemacht.

Nach dem Trocknen werden simtliche mit dem fliissigen Metall in Beriihrung
kommenden Flichen geschwirzt, die einzelnen Teile nachgetrocknet und schlieBlich
in einer Giegrube zusammengebaut und eingestampft. Dabei ist der Luftabfiihrung
und dem Zusammenhalt der einzelnen Teile besondere Sorgfalt zu widmen. Abb. 422
1aBt rechts hinter dem Seitendeckel eine Koksbettung erkennen, von der die Gase durch
ein an die Oberflache filhrendes Rohr abgeleitet werden. Das Kernstiick bleibt offen

1) Bei sehr groflen Formen, deren Lehmschicht in den unteren Teilen zu sehr austrocknen wiirde,

wenn man sie in einem Zuge hochfiuhrte, wird diese fortschreitend mit dem Mauerwerk in einzelnen
Abschnitten erstellt.
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und gestattet den Gasen vollig ungehinderten Abzug. Die Deckplatte und der Seiten-
deckel sind durch Strohhalme entliiftet, es muBl aber durch Luftstechen oder mittels
eingestampfter und dann ausgezogener Entliiftungschniire fiir ungehemmte Weiterleitung
der Luft gesorgt werden. Der mittels der Streben E auf der Deckplatte C ruhende Kran-
balken bewirkt im Verein mit den Hangeeisen G eine gute Verbindung der Grundplatte
mit den iibrigen Teilen der Form. Nach gehoriger Beschwerung wird moglichst rasch
zum Gusse geschritten. Da Lehm sehr begierig Feuchtigkeit anzieht, und feucht gewordene
Formen unfehlbar aufschlagen, erwichst bei GieBverzogerungen eine betrachtliche
Gefahr fiir das gute Gelingen des Gusses.

B. Windkessel.

Der in Abb. 429 in zwei Schnitten abgebildete Windkessel wird am besten stehend,
mit dem Flansche nach unten, abgegossen, da dann Kernstiitzen vollstindig vermieden
werden und auch sonst grofte Gewahr fiir erfolgreichen Gull besteht. Wenn keine Vor-
kehrungen zum Arbeiten in der Trockenkammer vorhanden sind, tut man gut, die Form
auf einem Trockenkammerwagen aufzumauern, um sie nach jedem Arbeitsabschnitte
bequem in die Kammer bringen zu konnen. Zur Aufnahme der Spindel G ist in der
Platte A, des Wagens (Abb. 430) ein Stiitzlager F festgeschraubt, wiahrend ein auf Biigeln L
befestigter gulleiserner Balken das obere Fiihrungslager N aufnimmt.

Zunichst wird der Stand (SchluB) aufgetragen und abgedreht. Man bestreicht ihn
vor dem volligen Trocknen und Erhérten mit Ol, siebt Streusand dariiber und glittet mit
Polierwerkzeug. Die geteilte Platte A, (Abb. 431) kann sich noch etwas in den Stand ein-
driicken und erhilt so eine recht zuverlassige Unterlage. Die Fuge zwischen der Platte und

der schrigen Standflache fillt man mit steifem, fettem Lehm aus, tragt auf die Platte
eine Mortelschicht auf, driickt das Modell J fiir den tangentialen Anschnitt (Eingufl) und
das Flanschenmodell in den Mortel, und stellt zwei Trennungsbleche auf. Da namlich
die Form C des Halsteils nicht iiber den Kern geschoben werden kann, muf sie in zwei
Teile getrennt werden, die wagerecht abzuziehen sind. Die etwa !/, mm starken Trennungs-
bleche, die der Halsteillehre entsprechend zurechtgeschnitten sind, werden auf die Platte A,
gestellt und durch einige Ziegelsteine in richtiger Lage erhalten. Die Mauerung kann
nun bis zur Teilungsfliche zwischen dem unteren (Hals-) und dem oberen (Korper-)
Mantelteil bewirkt und fertiggestellt werden, worauf man die aus zwei Teilen bestehende
Lehre K, in einzelnen Stiicken entfernt und die Form in die Trockenkammer bringt.

Nach ausreichender Trocknung wird die Platte A, (Abb. 432) aufgelegt, die Fuge
zwischen ihr und dem Stande mit steifem Fettlehm gefiillt, eine diinne Mortelschicht
aufgetragen, der Mantel vollends aufgemauert und gleichzeitig mit der fortschreitenden
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Maurerarbeit mit einer Lehmschicht bezogen, denn es wiirde wegen des geringen Durch-
messers und der verhaltnismafigen Hohe der Form schwierig sein, erst das ganze Mauer-
werk fertigzustellen, dann eine Unterschicht und schlieflich eine Deckschicht aufzutragen.
Man muB sich mit einer Schicht behelfen und macht dafir einen gut gasdurchlassigen
Lehm von mittlerem Ton- und reichlichem Pferdemistgehalt zurecht.

Der Wagen kommt nach Abnahme der Lehren und der Spindel mit der Form wieder
in die Trockenkammer. Nach
dem Trocknen deckt man die
obere Offnung des Mantels mit
einem passenden Brette ab,
bringt einen Formkasten E
(Abb, 433) dariiber, setzt in

Abb., 432, Abb. 433.
Abb. 431436, Formerei eines Windkessels in Lehm,

die Mitte ein Trichtermodell und stampft den Kasten mit starkem Formsand voll.
Vor dem Abheben werden seine Umriflinien nebst einigen Merkzeichen in den Lehm
des Mantels gerissen. Bei einiger Vorsicht konnen auch einige Fiithrungsnigel in das
Mantelteil getrieben werden, wodurch das richtige Wieder-
anbringen des Formkastens besonders erleichtert wird. Am
besten ist es, den Formkasten auf den Mantel zu bringen, noch
ehe dieser ganz trocken wurde. Der Kasten driickt sich dann
einige Millimeter tief in den Lehm ein und findet in den ent-
stehenden Spuren spater zuverlassige Lagerung. Der abgehobene
Formkasten wird auf einem Stampfboden aufgerieben und mit
ihm so iiber eine Drehspindel gebracht, dafi die Spindel durch
die vom Steigtrichter gebildete Offnung hindurchgeht. Das
Ausdrehen des halbkugelformigen Ober-
teils mit der Lehre K, (Abb. 434) bietet
keine Schwierigkeit. Das Deckteil wird
geschwirzt und mit den auseinander-
genommenen Mantelteilen in die Trocken-
kammer gebracht.

Zur Herstellung des Kerns wird die
Lehrenspindel wieder in ihre Lager ge-
setzt und das Mauerwerk unter fort-
wahrendem Priffen mit der Lehre K,
(Abb. 435) aufgefiilhrt. Man verwendet zur Erleichterung des Schwindens entweder nur
Formmassesteine oder bildet jede Schicht aus abwechselnd gelagerten Formmasse- und
Ziegel-(Back-)steinen und ordnet die iibereinander liegenden Schichten so an, dall immer
ein Ziegelstein iiber einen Formmassestein und umgekehrt ein Formmassestein iiber
einen Ziegelstein zu liegen kommt. Die Entliftung erfolgt der Mitte zu, von da nach
unten durch den von der Lehrenspindel gebildeten Kanal. An der Stelle, wo der
zylindrische Kernkérper in die Halbkugelform iibergeht, wird eine runde eiserne Platte



124 Lehmformerei.

auf das Mauerwerk gelegt, die zur spateren Verankerung des Kerns dient. Auf die

Platte werden noch zwei Steinschichten aufgetragen und geniigender Raum freige-

lassen, um beim Festschrauben des Kerns eine ausreichend groBle Unterlagsplatte

einfiilhren zu koénnen. Dann trigt man eine Grund-Lehm-

schicht und nach deren Trocknung die Deckschicht auf,

worauf die Spindel entfernt und an ibrer Stelle die Anker-

schraube H (Abb. 436), deren Durchmesser gleich der lichten

Weite des Stiitzlagers ist, in den Kern gebracht und fest-

geschraubt wird. Die Offnung iiber der Schraube wird sorg-

faltig geschlossen und mit Stiften oder einer gut gasdurch-

lassigen Lehmplatte gesichert, denn gerade an dieser Stelle

wird das zu vergieBende Eisen den Kern treffen. Die Anker-

schraube sichert die Lage des sonst wenig standfesten Kerns,

erleichtert seine Handhabung, verhindert sein Hochgehen

beim Gieflen und eriibrigt die Verwendung von Kernstiitzen.

Nach vollstandigem Trocknen, Schwérzen und Nach-

trocknen aller Teile kann mit dem Zusammenstellen der

Form begonnen werden. Die Platte A; mit dem Kern wird

auf Unterlagshélzern genau wagerecht ausgerichtet (Abb. 436),

worauf man die Halsteile C seitlich an den Stand und den

Kern schiebt. Sobald sie richtig sitzen, bindet man sie mit

Schellen O fest zusammen und verstreicht die Trennungs-

fugen sorgfaltig mit Lehm. Dann wird die Mantelform D

lotrecht iiber den Kern geschoben, das Oberteil E aufgesetzt,

die ganze Form an den Lappen der Platte A, mit Héngeeisen

an den Kran gehdngt und in die Dammgrube abgesetzt. Dabei

mul} sorgfiltig auf dauernd gleichméBige lotrechte Stellung

der Form geachtet werden, da schon eine geringe Ab-

Abb. 436. weichung ihr ganzes Gefiige in Gefahr brachte. Die Form

wird schliefllich gut umstampft und dabei der Abfiihrung

der Luft, insbesondere der nach unten abziehenden Kernluft, entsprechendes Augen-
merk gewidmet.

C. Starkwandige Kessel.

GroBe Kessel werden im allgemeinen mit der Offnung nach oben geformt und von
oben gegossen. Beim umgekehrten Verfahren wiirden sich wahrend des GieBens Oxy-
dationserzeugnisse und andere Verunreinigungen in der obersten Wolbung sammeln

Abb. 437—445. Formerei eines Kessels in Lehm.

und die Brauchbarkeit des GuBstiicks gefahrden. Oberteil und Unterteil (Kern und
Mantel) werden meistens gesondert angefertigt. Vor allem kommt es darauf an, dem
Oberteil sicheren Zusammenhalt zu verleihen, damit es beim Wenden keinen Schaden
erleidet. Das wird am sichersten durch Verwendung halbkugelférmiger gulleiserner
Schalen nach Abb. 437 erreicht, die zum Abzuge der Gichtgase in Abstdnden von 50 bis
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60 mm mit etwa 6 mm grofen Lochern und dazwischen mit spitzen Diibeln versehen
sind, die dem Lehm Halt gewdhren!). Der &ullere Durchmesser der Kernschale wird
um etwa 80 mm kleiner als die lichte Weite des Kessels bemessen, so daf eine Lehmschicht
von 40 mm aufzutragen ist. Uber den Diibelspitzen muB noch eine Lehmschicht von
mindestens 15 mm ruhen. Der Mantel wird nach Abb. 439 aufgemauert und abgedreht,
der Kern fiir sich mit einer auf einem Dreibock (Abb. 440) ruhenden Drehvorrichtung
hergestellt. Er 1afit sich nach dem Trocknen auf einem Bett lockeren Formsandes ohne
Schwierigkeit wenden. Nach dem Guf ist auf rascheste Entfernung der Deckplatte
und Abhebung der Schale zu achten, da sonst das GufBstiick zerspringen konnte.
Abb. 441 zeigt eine nach einer in RuBland gebriuchlichen Anordnung hergestellte
Form 2). Die Form des Unterteils wurde aus guten Ziegelsteinen in iiblicher Weise auf-
gemauert, mit einer 15—20 mm starken Lehmschicht bezogen und getrocknet. FEin

EinguBring F ist mit dem vierteiligen Kerneisen G (Abb. 442) fest verkeilt. Am Eingul-
ring befinden sich vier Osen H, 20 Locher I fiir die Eingiisse und 8 Locher K zur Auf-
nahme der Bolzen L zur Befestigung der Kernschalen. Die Schalen sind mit Loéchern
und Diibeln versehen. Um das Kerneisen nach dem Gusse rasch vom Abguf} entfernen
zu koénnen, werden zwei Flanschenverbindungen schriaggestellt (Abb. 444).
Arbeitsweise: Der Eingufiring wird mit Lehm bezogen, gekantet und genau
wagerecht ausgerichtet. Festschrauben der vier Schalenteile und Einsetzen der Dreh-
spindel durch die Aussparung N (Abb. 441). Auftragen des Lehms in zwei Schichten,

1) Diese Schalen werden mit Lehren in Formsand hergestellt. Man dreht auf einem flachen
Formkasten-Unterteile das Modell mit der Wolbung nach oben ab, stampft dariiber ein Oberteil
auf, hebt ab, schiebt die Spindel wieder durch das Modell, dreht die Eisenstirke ab und reifit mit
einer an die Lehre gehaltenen Nadel parallele Kreise am Kernstiicke vor, auf denen man die Abstdnde
fiir die Lochkerne einteilt (Abb. 438). An den so bezeichneten Stellen befestigt man mit Néigeln
versehene Kerne, setzt dann das Oberteil nochmals auf, so daB sich die Kerne abdriicken, hebt wieder
ab und drickt zwischen den Spuren der Kerne das Diibelmodell in das Oberteil. Die weitere Aus-
arbeitung der Form bietet dann keine Schwierigkeiten, da es weder auf Einhaltung genauer Gewichte
oder Wandstirken, noch auf Dichtigkeit des Schalenbodens ankommt.

2) Nach V. Portisch, Stahleisen 1906, S. 93.
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Glattschlichten. Ausziehen der Spindel und Verschliefen der von ihr hinterlassenen
Offnung mit der Platte R.

Abb. 442 zeigt einen Schnitt durch den Eingufiring und den oberen Teil des fertig-
gedrehten Kerns. Herstellen der Eingiisse I mittels vorher in die Bohrungen des Ein-
guBrings gekeilter Holzstabe. Anbringen von Uberlaufen (Abb. 443), Trocknen und
Schwirzen. Das wieder umgekantete Kernstiick wird auf den Mantel gesetzt und
nach Anbringen der vier Trager S (Abb. 441) iiber den Eingufiring durch die Schrauben-
bolzen E fest mit der Unterplatte D verbunden. Nach Aufsetzen des EinguBkastens
(Abb. 445) kann die Form beschwert und abgegossen werden.

Das Mantelstiick wird bei dieser Anordnung iiberhaupt nicht bewegt. Der Kern mufl
unmittelbar nach dem Guf} zerlegt und aus dem Stiick genommen werden, da er sonst

das Schwinden verhindern wiirde. Auch das GuBstiick wird moglichst bald aus der Form
gebracht, um sie nicht zu lange der Warmewirkung des Abgusses auszusetzen. Das
Ausheben muB mit einiger Vorsicht geschehen, weil das Mauerwerk noch weiter benutzt
werden soll. Man reinigt es nach geniigender Abkiihlung mit Stahlbiirsten von ver-
branntem Lehm, entfernt alle losen Uberreste, benetzt es mit breiiger Tonmilch, tragt
die erste Lehmschicht auf und 148t sie iiber Nacht lufttrocken werden. Am néchsten
Morgen wird die Fertigschicht aufgetragen, abgedreht und getrocknet. Die Mantel-
mauerung kann so fiir bis zu hundert Abgiissen verwendet werden. Da sie sich durch
die wiederholten Warmebeanspruchungen und die jedem Abgusse folgende Behandlung
mit Stahlbiirsten allmahlich abniitzt, wird die neu aufzutragende Lehmschicht immer
starker, bis schlieBlich die Notwendigkeit ihrer Erneuerung eintritt.

D. Gliihtspfe.

Die in Abb. 446 in einem lotrechten Schnitte dargestellte Form eines Gliihtopfes
hat ein nach den Grundsitzen des vorhergehenden Beispiels hergestelltes Mantelteil,
wogegen die Kernstiickschale aus einem 15 mm starken, gelochten Blechmantel besteht,
der warm auf die mit einem halsformigen Ansatze versehene Tragplatte aufgezogen
wurde. Der duBere Durchmesser des Mantels ist um 140 mm kleiner als die lichte Weite
des Gliihtopfes. Die Fiihrung zwischen Kern- und Mantelteil wird durch einen ring-
formigen Ansatz der Kerntragplatte und entsprechende Vertiefung der Manteldeck-
platte B HuBerst zuverlissig erreicht. Vier mit Keilverschliissen versehene Bolzen
bewirken eine so sichere Verbindung beider Teile, daB das Beschweren zum Guf} weg-
fallen kann.

Zur Herstellung des Kerns wird die Kerntragplatte mit nach oben gerichtetem
Blechkorper auf geeigneten Unterlagen iiber eine Abdrehvorrichtung gebracht (Abb. 447),
der Blechkérper mit Lehm eingerieben und mit einem 25 mm starken Strohseil um-
wickelt. Nach dem Auftragen und Abdrehen einer etwa 25 mm starken ersten Lehmschicht
driickt man biigelformige Rundeisenstiicke so in den Lehm, daBl sie mit beiden Enden
durch im Mantel vorgesehene Locher dringen und bindet dann die im Innern des
Mantels vorstehenden Enden mit Draht zusammen. 8—10 gleichméfig iiber den Um-
fang des Blechmantels verteilte Biigel geniigen zur Sicherung der aufgetragenen Form-
stoffe vor dem sonst unvermeidlichen Abgleiten bei oder nach dem Wenden des Kerns.
Der Kern wird dann getrocknet, geschlichtet und geschwarzt.
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Zur Erleichterung des Wendens schraubt man an die Platte D zwei Héngeeisen K
(Abb. 448a und b), die mit verstellbaren Drehzapfen versehen sind, um Kerne ver-
schiedener Abmessungen moglichst nahe ihrem Schwerpunkt aufhingen zu konnen. Nach
dem Wenden wird der Kern auf eine Formsandunterlage am Boden abgesetzt und nach

Abb. 446—448. Formerei eines Gliihtopfes in Lehm.

Abschrauben der Hangeeisen mittels der Biigel L in die Form gesetzt. Durch den GuB
wird die Mantelform so wenig beschadigt, daBl angeblich !) nach jeweils geringfiigigen
Ausbesserungen bis zu 15 Abgiisse in einer ausgedrehten Form