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Vorwort zur zweiten Auflage. 

Das seit Erscheinen 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 unmoglich wurde, neben 
einer Darstellung der ~ilteren bewahrten Verfahren und Einrichtungen in einem einiger­
maBen noch handlichen Buche auch nur der wichtigeren der neuen, ihrer Bedeutung 
entsprechend, zu gedenken. Daher wurde der umfangreichste Abschnitt, das Formen 
und GieBen, abgetrennt und daraus ein besonderer Band gebildet, dessen alleiniger 
Verfasser GieBerei-Direktor a. D. C. Irresberger ist. 

Hatte friiher 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 vieIleicht 
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. AIle Abschnitte wurden griind.lich iiberarbeitet und unter Beriicksichti­
gung der einschlagigen Neuerungen zum Teil erheblich erweitert. Besonders sei in dieser 
Richtung auf die Fortschritte in der Herstellung von KunstguB und von GroBguB, 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 Erscheinungen der Schleuderform­
maschine und der SchleuderguBmaschine. 

Allen, die, sei es durch Ratschlage oder Winke, sei es durch Uberlassung von Unter­
lagen, geholfen haben, den Weg zu ebnen und zu erleichtern, sei hierfiir warmster Dank 
a usgesprochen. 

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, 
EBl· N im Dezember 1926. Ingen a. ., 

C. Irresberger. 

C. Geiger. 
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Einleitung. 

I. Einftihrung. 

Allgemeines. 
Ein GuBstiick wird erstellt durch Fiillung eines seiner Gestalt entsprechenden Hohl­

raumes mit fliissigem Metall. Da die meisten Metalle nach ihrer Erstarrung weniger Raum 
einnehmen als im fliissigen Zustande, so muB der zu fiillende Hohlraum um das MaB 
der Schrumpfung oder Schwirrdung graBer sein als das GuBstiick. Die einen solchen 
Hohlraum bildende Umwandung bezeichnet man als GuBfor m oder kurz als For m. 
Formen, die wiederholt benutzt werden kannen, heiBen Dauerformen. Man unter­
scheidet Sand- oder Masse- und Metalldauerformen. Die ersten bedUrfen 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 Beschadigung aushalten und darum auch bleibende 
Dauerfor men 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 AbguB 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 
NaB- 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, urn an den betreffenden 
Stellen raschere Erstarrung des fliissigen Metalles, Verdichtung oder auch Hartung zu 
bewirken. Die aus Sand oder Lehm bestehenden Teile solcher Formen miissen fiir jeden 
GuB neu ausgefiihrt 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 V erdich tung 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 groBerem Umfange absichtlich geharteter oder 
verdichteter GuB wird Hart-, Schalen- oder KokillenguB genannt. 

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

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

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 1 
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Verbindungen mit der Form Lame und Anschnitte genannt. Die GuBformen werden 
ferner in HerdguB-, KastenguB- und in freie For men eingeteilt. HerdguBformen 
entstehen dureh Bildung einer o££enen Form auf einem GieBherd oder Herd genannten 
Sandbette, das meist in der Nahe der Kuppelofen hergerichtet ist. Kastenformen werden 
solehe Formen genannt, bei denen der Formsto££ ganz oder doeh an den Seiten von festen, 
meist aus GuBeisen oder Holz bestehenden Wanden umsehlossen und zusammengehalten 
wird. Die freien Formen werden noeh gesehieden in wirklich freie Formen und in 
B odenf or men. Wirklich freie Formen werden meist in festen, Abschlagkasten genannten 
Rahmen hergestellt, die noeh vor dem Abgusse, gleieh nach Fertigstellung der Form, 
von dieser entfernt werden. Wird zur Erstellung einer Gu{3£orm eine Grube im Boden 
der GieBerei ausgehoben, um eine kastenlose Form aufzunehmen, so entsteht eine freie 
Bodenform. Die GuBform 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 solehe Grube gestellt und dort ring sum fest eingestampft 
werden. Als Bodenformen bezeiehnet man auch Formen, die im Gegensatz zu den 
auf Arbeitstischen hergestellten, Bankformen genannten GuBformen auf dem Boden 
der GieBerei erstellt werden. Formen, die in reiner Handarbeit ausgefuhrt werden, 
ohne daB bei ihrer Herstellung ein Hebezug benotigt wurde, werden als Handfor men 
bezeichnet im Gegensatz zu den mit Hilfe eines Hebezeuges fertig gestellten Kran­

formen und den mit sonstiger meehaniseher Hilfe 
hergestellten Formmasehinen- oder Masehinen­
formen. 

Eine weitere Einteilung der GuBformen erfolgt 
nach gewissen zu ihrer Erstellung benutzten Hi1fs­
mitteln. Wurde die Form erstellt durch den Abdruek 
eines Modells in Formsto££en, so sprieht man von 
Modellformerei, im Gegensatz zur Lehren- oder 
Schablonenformerei, bei der die Form dureh Drehen 

Abb.1. Kernmarken a und einer Lehre (Sehablone) um eine feststehende Aehse oder 
Kernlager b. dureh Ziehen von Lehren langs gerader, bzw. gebogener 

Fiihrungen hergestellt wird, und der Kernformerei, 
bei der man die GuBform aus einzelnen Kernstucken zusammensetzt. 

Jede GuBform bildet die auBere Begrenzung eines werdenden GuBstiickes. Sehr 
viele GuBstiicke sind aber hohl oder haben doch Locher, die schon beim Gusse ausge­
spart werden mussen. Die hierfur verwendeten Gebilde nennt man Kernel). Es genugt 
z. B. nieht, nur die auBere Form eines Rohres herzustellen, auch sein Inneres muB geformt 
werden. Zu diesem Zweeke wird ein aus Formstoff angefertigter zylindrischer Kern von 
entsprechendem Durehmesser 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 heiBen am Modell und am Kern Kernmarken (a), in der Form 
Kernlager (b). 

Der Former nnd sein Bernf. 
Das Gebiet der Formerei ist allmahlieh so umfangreieh geworden, daB es keine 

Former oder GieBer giht, die das gauze Fach beherrschen. Solehe Leute waren viel­
leicht noeh vor 60 J ahren zu finden, wo einzelne GuBwerke aIle bekannten GuBarten 
herstellten, bei der heutigen Zergliederung und Entwieklung der Formerei ist eine 
anch nur einigermaBen allumfassende Handwerksausbildung ausgesehlossen. Es gibt 
heute Sand-, Lehm- und Masseformer; Poterie-, HandelsguB-, Ofen-, Badewannen-, 
BauguB-, Rohr- und Formmaschinenformer; Eisen-, Stahl-, TemperguB- und Bronze­
former und noeh viele andere Sonderformer, die aIle noeh in mancherlei Unterarten 
eingeteilt werden konnen. 

1) N!1heres s. S. 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 GuB 
sowohl bezuglich vielgestaltiger Formen, als auch bezuglich seiner technischen Eigen­
schaften so gestiegen, daB die Gefahr von Fehlgussen nicht geringer geworden ist, als 
sie es zu unserer Vorvater Zeiten war. Man beachte in einer beliebigen GieBerei, wie 
jeder Former das Auspacken seines Gusses aus den Formstoffen mit Spannung verfolgt, 
wie er jedes Stuck sorgfiiJtig abklopft und pruft und erst nach grundlichster Unter­
suchung sich seines Erfolges freut. Haufig ist auch dann noch seine Freude verfruht, 
denn die folgende Bearbeitung kann noch bis dahin unsichtbare Mangel zutage bringen, 
die das GuBstiick un brauchbar machen. Bei jed e m Stuck hat der Former bis zum 
letzten Augenblick die Sorge, seine Arbeit konnte vergeblich gewesen ·sein. Diese Sorge 
begleitet ihn trotz des BewuBtseins, seine Pflicht getreulich erfullt und aIle Moglichkeiten, 
die zum Gelingen oder MiBlingen des Werkes hatten beitragen konnen, gewissenhaft 
beachtet zu haben. 

Es ist oft sehr schwierig, die Ursache des MiBlingens eines Gusses unzweifelhaft 
festzustellen. Der Grund kann im Eisen, in seiner Behandlung durch den GieBer 
(Former), in der Anordnung der Eingusse 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 Fallen ist eine einwandfreie, 
unbestreitbare FeststelIung uberhaupt nicht moglich. Gelingt aber dann dem Former 
ein zweites, drittes und weiteres unter denselben Umstanden hergestelltes Stuck, 
so wird er selbst sich vielleicht innerlich eine gewisse Schuld am ersten FehlguB zuschreiben, 
nur innerlich, denn das Zugestandnis eigenen Verschuldens in zweifelhaften Fallen ist 
eine nur ganz ausnahmsweise zu erlebende Seltenheit. Um so uberzeugter werden ihm aber 
seine Oberen nun die Schuld zuschieben - und dabei recht oft Unrecht tun. 

Die Ursache auch solcher Fehlgusse liegt viel haufiger, als gemeinhin angenommen 
wird, an unserer noch unvolIkommenen Kenntnis mancher beim Zustandekommen 
eines GuBstiickes sich abwickelnder Vorgange, als an personlichen Fehlgriffen der beteiligten 
Ingenieure, Meister, Former oder Handlanger. Jeder gereifte GieBereimann hat schon 
Zeiten erlebt, in denen eine Arbeit trotz alIer Muhen und Sorgen nicht glucken wollte, 
neue Arbeit sowohl, als auch bekannte bis dahin immer gut vonstatten gegangene. Nach 
langer Muhe 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 daB die Ursache ihres Einsetzens und Aufhorens 
ergrundet werden konnte. Derartige Erlebnisse treffen nicht nur junge oder einseitig 
vorgebildete Leute, auch der erfahrene, vielseitig ausgebildete und auf der Hohe seines 
Faches stehende GieBereimann kann sich ihnen nicht immer entziehen. Die GieBerei­
wissenschaft, von der vor dem Krieg 1) gesagt werden muBte, sie stecke trotz alIer 
bereits errungenen mannigfachen Erkenntnisse noch in den Kinderschuhen, hat seither 
weitgehende Entwicklung und Veriiefung erfahren; wurde doch in dem verstrichenen 
Jahrzehnt gar manches Dunkel gelichtet. Jede neue Errungenschaft schuf neue Aus­
blicke, und so bietet die GieBereikunde gerade in ihrem gegenwartigen Stande dem Wissen­
schaftler, wie dem Praktiker ein hervorragend dankbares Arbeitsfeld. 

Zur Erzielung weiterer Fortschritte ist es vor aHem notig, den Praktikern, den 
Formern und Meistern, mehr wissenschaftliche Klarheit uber die Vorgange 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 grundlich 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, urn manche schon heute 
erkennbare wertvolle Zukunftsmoglichkeit zu verwirklichen. 

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

1* 
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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 (fur Schwarze und Modellpuder) bis zu etwa 10 mm. Zum Durcharbeiten von grobem 
oder Haufensand benutzt man Durchwurfe (Abb. 4), grobe uber einen Rundeisenrahmen 
gezogene Siebe bis zu 15 mm Maschenweite, die mit Hilfe einer eisernen Stutze frei auf­
gestellt werden konnen, sowie mechanisch betatigte ortsfeste und fortbewegliche Sieb­
vorrichtungen. Abb. 5 zeigt eine solche in der Nahe jeder PreBluftleitung aufstellbare 

Abb.3. Hamlsieb. 

Abb . 5. 'chUttel~jeb mit 
l'rell luftan deb. 

bb. 7. In Richtholz eingola 0116 

\¥ asserwage. 
A bb. . Bal1kstampf r. 

J 
Abb. 6. " 'asscrwag·. 

a 

C Ii e 
bb. O. VerschiedcllC' 

Handstamp(ol·. 

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, 
Rutteln (Schutteln, Erschuttern) und Walzen. Das Stampfen erfolgt von Hand oder mit 
Maschinen, aIle anderen Verdichtungsarten werden mit maschinellen oder doch mecha­
nischen Behelfen bewirkt. Man unterscheidet fur die Handarbeit S pi tz - und Flac h­
stampfer. Die ersten dienen zum Stampfen in der Nahe des ModeIles, der Formkasten­
wande und in engen Teilen der Form, die zweiten zum Feststampfen groBer Sandkorper 
und zum Glattstampfen der letzten Sandschicht im Formkasten. Fur die Arbeit an Form­
tischen, auf del' Bank, sind kurze Stampfer im Gebrauch, die beide Arten in sich 
vereinigen. Abb. Sa stellt einen aus Hartholz und b einen aus GuBeisen gefertigten Bank­
stampfer dar. Fur groBere Formen, insbesondere fur aIle Bodenarbeit werden langere 
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Stampfer verwendet, die an den Enden eines etwa 1-11/2 m langen Holzstieles eiserne 
Stampfstiicke a, b, c, d, e (Abb. 9) tragen. Beim Gebrauch eiserner Stampfer ist stets 
auf gute Trockenheit der Stampfflachen des Werkzeuges zu achten, sonst baHt sich der 
Formsand an ihnen fest. Man warmt deshalb die Stampfer vor Beginn der Arbeit iiber 
gebrauchten GieBpfannen oder an son­
stigen in GieBereien fast nie fehlenden 
WarmequeHen etwas an. 

In den letzten Jahren haben sich 
PreBluftstampfer nach Uberwindung 
anfanglicher Schwierigkeiten mit recht 
gutem Erfolge einbiirgern konnen. PreB-
1 uftstampfer sind selbsttatig 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 

Abb.lO. PreJ3luftstampfer Abb. II. PreJ3luftstampfer 
Ausfiihrungsarten geliefert, der Former mitVerlangerungsanschluB. mit Handgriff. 
muB fiir jede Ausfiihrungsart einige Er-
fahrung sammeln, er muB 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 halbtagiger 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 betrachtliche Verdienststeigerungen fiir die 
Former. 

Die PreBluftstampfer litten in den ersten J ahren nach ihrer Ein-
fiihrung an fortwahrender Ausbesserungsbediirf­
tigkeit als Folge wenig sachgemaBer Behandlung. 
Man war mit ihrer Zerlegung und Zusammen­
fiigung 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 VerschleiB alIer bewegten Einzel­
teile. Kostspielige Ausbesserungen horten fast 

Abb. 12. Gebogener 
LuftspieB. 

---=....-.-----r-

Abb. 13. Gerader 
LuftspieJ3. 

nicht auf, und nur zu bald ergab sich die Notwendigkeit, die Stampfer ganz zu er­
neuern. Die fortwahrenden Pausen erschwerten die Eingewohnung der Mannschaft, 
wahrend der ra:~che VerschleiB der Werkzeuge ihren wirtschaftlichen Wert in Frage 
stellte. Diese Ubelstande verschwanden in dem MaBe, wie man mit dem Bau der 
Stampfer und ihrer Behandlung vertrauter wurde. Seit man gelernt hat, sie auch ohne 
Ausbesserungsnot~~ndigkeit zu zerlegen, zu reinigen, mit Petroleum abzuspiilen und 
dann mit bestem 01 zu schmieren, ist ihre Haltbarkeit wesen tlich groBer geworden. 
Die besten Ergebnisse erzielen Betriebe, in denen die Stampfer allwochentlich zerlegt 
und gereinigt werden. 

Der festgestampfte Formsand ist recht oft nicht mehr poros genug, um den 
Dampfen und Gasen, die sich wahrend des Gusses bilden, rasches Entweichen zu 
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ermoglichen. Man schafft deshalb kunstliche Kanale 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 LuftspieBe (Abb. 12) sind haufig gebogen, groBere (Abb. 13) meist gerade. Letztere 
werden auch mit einem Handgriff versehen, um das Einstechen und Zuruckziehen zu 
erleichtern, wahrend kleinere LuftspieBe manchmal mit einer angegossenen kleinen 
GuBeisenkugel versehen werden. 

Nachdem eine Form genugend mit Gasabfuhrungskanalen versehen, entluftet 1) ist, 
werden die zutage tretenden, das Modell beruhrenden Kanten des Formsandes mit einem 
Wasserpinsel (Abb. 14) benetzt. Zum Benetzen der Formen wurde fruher vielfach 
der Mund voll Wasser genommen, und dann mittels kraftigen Pustens durch die aneinander 
gepreBten Lippen ein ausgiebiger Spruhregen erzeugt. Dem gleichen Zwecke dienen 
Kardatschen genannte Bursten, mit denen groBere Flachen bespritzt werden, und 
Zerstauber nach Abb. 15. GieBereien, die uber PreBluft vedugen, verwenden zum 
Befeuchten groBer Formen..PreBluftdusen nach Abb. 16. Sie werden bei a mit der 

Abb. 14. Wa crpinsel. 

a. 

Abb. 15. Zcrstaubcr. Abb. 16. Prc/3luftdU e. 

b c 

Abb. Ii. Verschiedene 
Au. h bccisen. 

Abb. 18. Holzhammcr. 

PreBluftleitung und bei b mit einem WassergefaBe verbunden, und dienen auch zum 
"Oberziehen 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 Schlage 
das Modell los und hebt es schlieBlich am Aushebeisen aus dem Sande. FUr groBere 
Modelle gibt es Aushebeisen mit Holzgewinde (Abb. 17 b) und fur die groBten, mit 
eisernen Losklopf- und Aushebeplattchen versehenen Modelle solche mit eisernen Ge­
winden (Abb. 17 c). Aushebeisen der beiden letzteren Art werden auch Ausheb­
schrauben oder Modellschrauben genannt. 

Kein Modell dad unmittelbar mit Eisenhammern 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 Dampfe, die sich wahrend des Giefiens entwickeln, nennt der Former "Luft". 
2) Unter "Losklopfen" versteht man das seitliche Anscblagen der Modelle vor und wahrend 

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

GieBereien mit PreBluftanlagen verwenden fur sehr groBe Modelle Losklopfer 
(Vibratoren), die durch PreBluft 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 lost, ohne nennenswerte Fugen zwischen 
Modell und Formsand entstehen zu lassen. Abb. 19 zeigt 
zwei der gebrauchlichsten Ausfiihrungsformen 1). 

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 beschadigte Stelle gehalten, 
wahrend die andere Hand frischen Sand an die schad­
hafte Stelle briugt und dort festdriickt. Zum Ausbessern 
kleinerer Schaden, sowie zum Glatten von Flachen, 
Kanten und Winkeln dienen die in Abb. 21 wiederge­

Abb. 19. Losklopfer mit 
PreBIuftantrieb. 

gebenen Werkzeuge. Sie geben der Form ein gleichmaBig mattglanzendes Aussehen. 
Die Glattarbeit heiBt danach Polieren, das dazu verwendete Werkzeug Polierzeug. 
Die einzelnen Stucke werden in maunigfaltigen Formen ausgefuhrt und in verschiedenen 
Gegenden verschieden benannt. Die Teile A und B dienen zur Behand­
lung groBerer Flachen und werden Streichbleche, Poliereisen, 
Truffel, Polierschuppen und Polierschaufeln genannt, sie werden 
aus TemperguB oder aus Stahl gefertigt und sind mit Holzgriffen ver­
sehen. Mit C und D werden schwerer zugangliche Teile der Formen 
behandelt. Sind die Polierflachen dieser Stucke eben, wie a und b bei 
C, so nennt man das Werkzeug Lanzette, ist aber eine der beiden 
Polierflachen gewolbt, wie c bei D, so heiBt es Polierloffel oder auch 
nur Loffel. L6ffel und Lanzetten sind meist aus Stahl, seltener aus 

Abb.20. 
Dii.mmholz. 

Bronze gefertigt. E dient zur Glattung von Rinnen und tiefer liegenden Fugen und 
heiBt meist Polier-S oder S-Haken. Mit dem Werkzeuge F, Haken, Polierhaken 
und Spatel genannt, werden Sandteile oder in die Form geratene Fremdkorper hoch­
gehoben und entfernt. Beide Enden, der lange 
flache Stiel wie der rechtwinklig umgebogene 
FuB e, eignen sich auBerdem 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 heiBen Polierknopfe und dienen 
ausschlieBlich der Verdichtung, Ausbesserung und 
Glattung von Kanten, Ecken und Winkeln. 
Sie werden aus GuBeisen, Stahl oder Bronze 
gefertigt, letzterer Stoff bewahrt sich am besten. 

A 

Abb. 21. Polierwerkzeug. 

Um den Formsand gegen die Hitze des einstromenden Metalles zu schutzen und 
den Abgussen glatte Oberflachen oder bestimmte Farbentone von grau bis blau zu 
verleihen, werden die Formen mit Graphit und dann mit Holzkohlenstaub, oder mit einem 

1) Weitere Angaben fiber Losklopfer s. S. 518. 
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Pulver aus feuerfestem Ton eingestaubt, oder auch mit einem Uberzuge von dtinnem 
Graphitbrei versehen. Zum Einstauben benutzt man kleine Sackchen, Staubbeutel, 
aus Leinen oder Schirting, die mit dem zu verstaubenden Mittel geftillt vor und tiber den 
Formen kraftig geschtittelt werden, so daB feine Staubwolken entstehen und die Form mit 
einer gleichmaBig feinen Schicht tiberziehen. So aufgetragene Schichten haften nicht 

fest an der Form und wtirden von dem 
einstromenden Metall groBtenteils fort­
geschwemmt werden 1). Ihre Befestigung 
erfolgt mittels der verschiedenen Polier­
werkzeuge. Verzierte Modelle, wie Of en­
teile, KunstguBmodelle und solche mit be­
sonders vielgestaltiger Oberflache werden 
nach dem "E ins tau ben" nochmals in 
die Form gebracht und dort sanft fest­
gedrtickt, was ein gutes Haften der auf­
gebeutelten Staubschichten am Form­
sande bewirkt. Durch Einstauben ge­
sch warzte Formen werden stets unge­
trocknet, d. h. naB abgegossen, wahrend 
die mit Hilfe des "Sch warzepinsels" 
oder einer PreBluftdtise mit Graphit­
brei bezogenen Formen, welcher Vorgang 
ebenfalls "Sch warzen" genannt wird , 

Abb. 22. Staubabsauger. vor dem Gusse gut getrocknet werden 
mussen. 

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

II. Die Formkasten. 

Allgemeines. 
Der Formsand 2) ist nur unter besonderen Umstanden fahig, ohne eine ihn zusammen­

haltende auBere Umhtillung zum AbgieBen geeignete Formen zu bilden. Bei den meisten 
Formen werden zum Zusammenhalten des Formsandes Rahmen benutzt, die man 
Formkasten nennt. Ihre notwendigste Eigenschaft ist ausreichende Festigkeit, urn 
den Beanspruchungen wahrend 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 
Ftihrung (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 groBerem Umfange Holzformkasten verwendet. Sie 

sind leichter als eiserne, lassen sich rasch herstellen und mit wechselnden Zwischenfachern 
ausstatten. Sie halten nur eine verhaltnismaBig geringe Zahl von Gtissen aus und lassen 

1) Vgl. auch Ed. I, S. 608. 2) Vgl. Ed. I, S. 577 ff. 
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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 AbguB, 
fur den kein geeigneter eiserner Formkasten vorhanden ist, und fur des sen einmalige 
Herstellung sich die Anfertigung eines eisernen Formkastens nicht lohnen wiirde, sehr 
eilig hergestellt werden muB. GieBereien, 
die nicht mit genugend leistungsfahigen 
Hebezeugen ausgestattet sind, bedienen sich 
gleichfalls unter U mstanden mit V orteil 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 Querstucke C starr mitein­
ander verbunden. Die gegenseitige Fuhrung 
der oberen und unteren Formkastenhal£te 
wird durch Dubel D bewirkt, die in die 
Kanten der Seitenteile eingelassen sind, wie 
bei zwei miteinander verdubelten Modell­

Abb. 23. Holzformkasten. 

halften. Zur Erleichterung des Wendens, d. h. der Umdrehung des Oberteils zum Zweck 
seiner Ausarbeitung, sind an den Seiten guBeiserne Winkelplattchen E angebracht. 
Zahlentafel 1 gibt die gebrauchlichsten Wandstarken holzerner Formkasten. 

Zahlentafel 1. 

Abmessungen der Formkasten Wandstarke Zahl der 

Lange 

I 
Breite 

I 

Hohe der 

I 
der gulleisernen I eisernen 

Langswande Querwande Querwande Verbindungs-
mm mm mm mm I mm bolzen 

600 500 120 36 21 - 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 uberwiegende 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 erschwertl). 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 Fuhrung und werden Fuhrungslappen oder in Verbindung mit den als 
Fuhrungsstifte bezeichneten Bolzen Fuhrungen genannt. Ein Paar Formkasten 
- Ober- und Unterteil - muB mindestens zwei solcher Fuhrungen besitzen, haufig sind 
drei, bei groBeren Formkasten regelmaBig vier Fuhrungen vorgesehen. Viele Formen 
setzen sich aus drei und mehr Teilen zusammen, die dann oben und unten mit Fuhrungs­
lappen versehen werden (Abb. 27). Das zwischen dem Oberteil A und dem Unterteil B 
befindliche Teil C wird dami Mittelteil oder Mittelstuck genannt. 

Es ist verfehlt, die Formkastenecken zu verstarken (Abb. 25), was gewohnlich in 
der Meinung geschieht, dem Rahmen groBere 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
stoffanhaufung 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 Werkstoffanhaufung zu be­
gegnen. Solche Abrundung (Abb. 26) macht in der Modelltischlerei keine Schwierigkeit, 
und der Schwachung des Kastenverbandes des Modells laBt 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 Flache bearbeitet. Bei nur zweiteiligen 

IJ 

A c~ 
8 

fi 

A 

QJ jF, fi 

Abb.24. Zweiteiliger Formkasten. 

Abb. 25. Unrichtige 
Eckenverstarkung. 

Abb. 26. Abgerundete 
Ecken. 

Abb.27. Dreiteiliger 
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 Sandflachen des Ober- und Unterteils dicht aneinander liegen zu lassen, auch 
wenn etwa ein Sandkornchen am Kastenrande liegen soUte. 

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 

Abb. 28. Formkasten mit eingegossenen 
schmiedeisernen Handgriffen. 

@ 

Abb. 29. Formkasten mit 
angenieteten Handgriffen. 

o 

Abb. 30. Formkasten mit 
guBeisernen Handgriffen. 

besten haben sich schmiedeiserne angeschraubte Griffe bewahrt. Sie konnen 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 Ma6 be­
arbeitet. Ihr Durchmesser schwankt zwischen 15 und 30 mm. Feste Fuhrungsstifte 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 konnen. Am haufigsten ist die Anordnung nach Abb. 34 anzutreffen, die normalen 
Anforderungen ausreichend genugt. Die Locher zum Einsetzen und zur Fuhrung der 
Stifte werden mit Hilfe gu6eiserner Lehren gebohrt. Eine derartige Lehre besteht aus 

Abb.32. Abb.33. Abb.34. 

Abb. 31. Formkasten mit seitlichen Osen. Abb.32-34. Richtig und falsch angeordnete 
Fiihrungsstifte. 

einem gu6eisernen Rahmen (A in Abb. 35), in den gehartete Stahlbuchsen B auswechsel­
bar eingelassen sind. Die gehobelte Lehre wird auf den ebenfalls bearbeiteten Form­
kasten gesetzt und dort mit Stellkeilen 0, Schraubenzwingen oder auf andere Weise 
festgemacht. Die Stahlbuchsen verhindern das Ausleiern der Lehre und ermoglichen 
infolge ihrer Auswechselbarkeit die Verwendung derselben Lehre fur verschieden gro6e 
Bohrungen. Die nicht geringen Kosten solcher Lehren machen sich schon bei kleinen 
Formkastenzahlen durch Verminderung von Fehlgussen, 
Erzielung genauester Abgusse und bequemen Ersatz 
zugrunde gegangener einzelner Formkastenteile bezahlt. 

Formkastenteile bis etwa 100 kg Gewicht konnen 
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
formkasten haben meistens an Stelle der Handgriffe 
kleinerer Formkasten zapfenartige Ansatze, die Dreh­
oder Schwenkzapfen genannt werden (Abb. 36). Sie 
werden an den Stirnseiten der Formkasten moglichst 
genau in der Linie der Schwerpunktachse angebracht. 
Man kann sie a~s Gu6eisen oder aus Schmiedeisen an­
fertigen. Fur gro6e und gro6te Formkasten werden der 
gro6eren Sicherheit halber durchwegs schmiedeiserne 
Drehzapfen vorgesehen. 

if:;~ A "& 
~R-l\ ==::ctl/~~Bg& 
Abb. 35. Lehre mit guBeisernem 

Formkasten. 

Gro6ere Formkasten mussen mit Zwischenwanden versehen werden, da der Form­
sand sonst nicht genugend Halt finden wurde. Formsand tragt sich im allgemeinen 
nur etwa 300 mm im Geviert mit genugender Sicherheit. Je niedriger ein Formkasten 
ist, desto kleiner wird die Flache, innerhalb welcher der Formsand keiner besonderen 
Stutzen bedarf. Die zur Stutze des Sandes vorgesehenen Zwischenwande werden Schoren, 
Sandwande, Zwischenwande, Traversen u. a. genannt. Sie werden oft mit dem 
Formkastenrahmen in einem Stuck gegossen, oft aber auch in den fertigen Rahmen 
nachtraglich eingesetzt. Letzteres Verfahren bietet den Vorteil, einen Formkasten zum 
Einformen sehr verschiedener Modelle verwenden zu konnen, da dann jeweils nur die 
Schoren ausgewechselt zu werden brauchen. Auswechselbare Schoren konnen aus Holz 
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oder aus GuBeisen bestehen. Sie werden aus Holz hergestellt, wenn es sich nur urn 
einzelne Abgusse handelt, aus GuBeisen, wenn eine groBere Zahl von Abgussen nach 
gleichem Modelle angefertigt werden muB, oder wenn es auf besondere Starrheit des 
Formkastens ankommt. Holzerne Schoren konnen mit Keilen zwischen den gegenuber­
liegenden Wanden des Formkastens festgeklemmt (Abb. 36) werden, oder man schneidet 

~ l~ l~ ~ 
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Abb. 36. Formkasten mit 
hiilzernen Schoren und Keilen. 

Abb. 37. Eintreiben einer Abb.38. Formkasten mit 
Schore in den Formkasten. angegossenen Leisten fur die Schoren. 

sie etwas verjungt zu und treibt sie durch Hammerschlage in den Formkasten (Abb. 37). 
Schoren aus GuBeisen werden mit Keilen nach Abb. 36 festgeklemmt, oder zwischen an­
gegossenen Leisten gefuhrt (Abb. 38), wobei wiederum zum Ausgleich etwaiger Fugen 
Keile verwendet werden, oder mit den Kastenwanden verschraubt (Abb. 39 u. 40). 
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Abb. 39. Zerlegbarer Formkasten. Abb.40. Formkasten mit angeschraubten Schoren. 

In einem Stuck gegossene groBe 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 Stucken, zwei Kopfteilen K mit den Drehzapfen Z und 

Abb. 41. SchraubenlOcher 
an Formkasten. 

zwei Seitenteilen mit den Fuhrungen F. Die Verbindung der 
Kastenwande miteinander erfolgt gewohnlich durch Ver­
schraubung. Zur Verminderung der Bearbeitungskosten werden 
die Schraubenlocher eingegossen. Man ordnet sie zur Erzielung 
genauer Ubereinstimmung in einer Wand rul1d an und in der 
anderen schlitzformig (Abb. 41). Eine Bearbeitung der anein­
ander stoBenden Flachen ist meistens nicht erforderlich. Wenn 
es in Ausnahmefallen auf groBere Genauigkeit ankommt, hilft 

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

Fur Sonderzwecke sind Formkasten verschiedener Art im Gebrauch. Abb. 42 
zeigt einen Formkasten mit eingegossenen Zwischenwanden fur 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. Fur manche Zwecke muB das Mittelteil dreiteiliger Form­
kasten seitlich geteilt werden (Abb. 44). Die Verbindung zwischen Mittelstuck und Unter­
teil und die richtige Einstellung dieser Teile wird durch die angenieteten Anschlage aa 
und b b bewirkt, wahrend die Mittelstiicke untereinander durch Anschlaghaken ver­
bunden werden. 

Fur £lache, in groBen Mengen mit Formplatten oder Gipsteilen herzustellende Formen 
sind Abzug- oder Abschlagformkasten (Abb. 45) im Gebrauch, die nach Zusammen-

Abb. 42. Sonderformkasten fiir Heizkesselglieder. Abb. 43. Saulen·Formkasten. 

setzung des Ober- und Unterteiles vor dem AbgieBen von der Form entfernt werden 1). Mit 
einem einzigen Formkasten kann jede Anzahl Formen hergestellt werden. Das bedingt 
eine groBe Ersparnis am Formkastenbestand und an Lohnen. Abschlagformkasten 
werden aus GuBeisen, Holz oder aus Aluminium hergestellt. Aluminiumkasten werden 
trotz ihres hoheren Anschaffungspreises in steigendem Umfange angewendet, da sie am 

Abb.44. Sonderformkasten fiir 
Topfformerei. 

Abb. 45. Absehlagformkasten. 

lIoIzrti'hmch817 
Abb. 46. Abb. 47. 

Rahmchen fiir kastenloses Formen. 

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

Nur unter besonders gunstigen Umstanden konnen kastenlose Formen ohne jeden 
Schutz abgegossen werden. In vielen Fallen bindet man sie durch eiserne Rahmchen 
(Abb. 46) zusammen, die von vornherein zugleich mit dem Modelle eingestampft werden. 
Oft reicht das Beschweren der Form mit Gewichtsplatten, die ihre obere Sandflache 
zum groBten Teile bedecken (G in Abb. 47) zur Sicherung gegen die GieBbeanspruchung 

1) Vgl. S. 380. 
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aus. Das Uberschieben von Holzrahmchen, wie es die Abb. 47 erkennen laBt, 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 GraugieBereien 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 heW betriebenen Trocken­
kammern und beim Ausklopfen der harten StahlguBmasse besser gewachsen als guB-

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

IIO/ZQVSH/eidung 

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 
StahlguB. 

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 Ausfiihrungen. Der Formkasten nach Abb. 52 und 53 A ist ameri­
kanischen Ursprungs. Seine U-formig gebogenen Wandbleche sind mit Holz ausgekleidet, 
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in den Ecken zusammengenietet und durch die Ecken umgreifende, eiserne Tragbugel 
in ihrem Verbande verstarkt. Die eingepreBten Holzbretter lassen einen schmalen als 
Sandleiste wirkenden Streifen der Blechkante frei. Die Kasten sind sehr billig und halten 
mehrjahriger standiger Benutzung stand. 

Normung der Formkasten. 
Auf Grund von Umfragen bei zahlreichen groBen GieBereien wurden von G. Hoff~ 

mann Normen fur runde und rechteckige Formkasten aufgestellt. Die Haupt­
a,bmessungen dieser normalen Kasten sind der Zahlen tafel 2 zu entnehmen. Fur sie 

ii'S .1. 7J~ 
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.Abb. 54. Lose Zentrierstifte fiir genormte 

Formkasten. 
.Abb. 55 u. 56. Steckstifte -und Hiilsen an 

genormten Formkasten. 

kommen dreierlei Zentrierstifte in Betracht: Lose Stifte nach Abb. 54, die im Ober­
kastel\ eingesetzt werden, lose Stifte, die im Unterkasten eingesetzt werden und feste 
Stifte, die einen Bund erhalten mussen. Fur die Steckstifte und fur deren Hulsen am 
Formkasten gelten die Abmessungen der Abb. 55 und 56. 

Zahlentafel 2. 
Normale Formkasten. 

.AuBenmaB Entspricht 1. W. bei guB- Zentrierstiftenweite bei 
eisernen Kasten etwa 2 Zentrierungen 

mm mm mm 

Rechteckige Formkast-en 
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 

J 
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 
3800 3500 425 
4300 4000 425 
4800 4500 525 
5300 5000 575 
5950 565 0 640 
635 0 6000 680 
735 0 7000 780 
8250 8000 870 
9250 9000 970 

10450 1000 0 1090 
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Erster Hauptteil. 

Die Handformerei. 

Ill. Kerne. 

AlJgemeines. 
Gebilde zur Erzielung von Hohlraumen in GuBkorpern nennt man Kerne. Man 

bedient sich ihrer nicht allein zur Aussparung der verschiedenst gestalteten Hohlraume, 
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 Madchen 
taglich mehrere tausend anfertigen kann, und schwierige Gebilde, an deren einem ein 
geschickter und fleiBiger Kernmacher tagelang zu arbeiten hat. 

Kerne mussen im allgemeinen die gleichen Eigenschaften wie GieBformen haben: 
sie mussen den Angriffen des flussigen Metalles widerstehen, und mussen genau die beab­
sichtigte Form ergeben 1). Da sie haufig ringsum von flussigem Metall umgeben sind 
und meist fur sich gehoben, fortbewegt und unter erschwerenden Umstanden in die 
Form gelegt werden, mussen sie im allgemeinen gasdurchlassiger, fester und widerstands­
fahiger sein als gewohnliche Formen. Kerne bestehen aus den ublichen Formstoffen 
Sand, Masse oder Lehm, mit oder ohne besondere Zusatze, 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 ausgerustet sein. 
Viele Kerne sind im Stoffgefuge so durchlassig, daB sich besondere Vorkehrungen zur 
Luftabfuhr erubrigen, andere werden mit Luftkanalen versehen. Haufig werden zur 
besseren Luftabfuhrung 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 Umstanden auch 
nasse Kerne, die als "grune Kerne" bezeichnet werden, verwendet werden. Die Trock­
nungsart und der Trockenheitsgrad sind sehr verschieden. Man kennt gebackene 
und getrocknete Kerne. Die letzteren konnen 0 berflachlich getrocknet, scharf 
getrocknet und hart ge brann t sein. 

Grune Kerne mussen im allgemeinen fester gestampft werden als gleichartige 
und gleichgroBe Formen. Man verwendet darum einen mageren Formsand, der eine 
ausgiebige Verdichtung zulaBt, ohne die notige GasdurchHissigkeit einzubuBen. 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 Hohlkorpern, wie Kochtopfcn, Sanitatswaren und Badewannen, dann stampft 
man ihn zur Erhohung seiner Luftdurchlassigkeit loser als den auBeren Teil der Form. 

Kerne konnen unmittelbar in Hohlungen des Modells od2r in besonderen Modell­
formen, den Kernkasten oder Kernbuchsen, oder mit Zieh- bzw. mit Drehlehren her­
gestellt werden. 

1) Vgl. Bd. 1, S. 583 u. ff. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf). 2 
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Man macht die Kerne selten nur aus den einfachen, fUr die gewohnliche Formerei 
verwendeten Grundstoffen. Meistens fiigt man verschiedene andere Stoffe zur Erhohung 
der GasdurchHissigkeit oder Starkung der Bindekraft oder zu beiden Zwecken hinzu 1). 
Torfgrus, Kalberhaare, Spreu, Kokspulver, Sagespane, Gerbereiabfalle, Stroh- und 
Heuhacksel dienen zur Erhohung der Gasdurchlassigkeit, wahrend 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 Entliiftung dienen. Ein Teil dieser Zusatze verbrennt wah rend des 
Trocknens und hinterlaBt Hohlraume, die das Entweichen der Gase erleichtern, ein 
anderer schmilzt in der Warme der Trockenkammern und dient geschmolzen als Binde­
stoff, ein dritter tragt 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 erharten. Gebackene Kerne verbrennen 
durch die anhaltende Hitzewirkung des gliihenden GuBstiickes und lassen sich selbst 
aus den engsten Hohlraumen leicht entfernen. 

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

Beim Zubereiten eines Kernsandes ist der EinfluB in Rechnung zu ziehen, den ein 
verschiedener Feuchtigkeitsgehalt auf das Volumen der Masse hat. Getrockneter scharfer 
Sand vermehrt beim Anmachen mit 10 0/ 0 Wasser sein Volumen um 50 0/ 0 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 naB ange­
machter Kern wahrend des Trocknens Formanderungen erleiden oder eine nicht aus­
reichende Festigkeit erlangen. 

AIle 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 auBeren Gestalt des Kernes entspricht. Er wird mit Formstoffen vollge­

11 

stampft, worauf die eingestampfte Masse, der Kern, ausgehoben 
oder sonstwie von den Wanden des Kernkastens befreit wird. 

A7 Bei der Herstellung von Kernen in Kernkasten muB auf richtige 
Verdichtung der Formstoffe, auf ihre gute Entliiftung wahrend 
des Gusses, ihre ausreichende Abstiitzung und auf die einfache 
und sichere Losung des Kernes aus der Biichse geachtet werden. 

Die Kernkasten konnen aus einem, zwei oder mehreren 
Abb. 57. Zweiteilige T·l b t h Z H t 11 1 tt rd· h K Kernbiichse, geschlossen. eI en es e en. ur ers e ung g a er, zy III nsc er erne 

werden gewohnlich zweiteilige Kernbiichsen benutzt. Die 
heiden miteinander verdiibelten Teile Al und A2 (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 

1) Naheres vgI. Bd. 1, S. 600 u. ff. 
2) Beztigl. Bestimmung des Kalkgehalts vgl. Bd. I S. 582. 
3) Siehe Stahleisen 1912, S. 147. 
4) Niiheres tiber Sandaufbereitung folgt in Bd. III. 



Formerei im Kernkasten. 19 

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 Lange nach auf 
eine ebene Unterlage und hebt unter gelindem Beklopfen die obere Biichsenhalfte abo 
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 volligen Trocknung liegen. 

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

Abb. 58. Zweiteilige Kernbiichse, geoffnet. 

/ / ,/ / ,/ / 

Abb. 59. Herauswalzen langer Kerne aus der 
Kernbiichse. 

platt driicken wiirden, rollt man auf eine Bettung von weichem Formsand. Wo auch das 
nicht angangig ist, muB der Kern in zwei Half ten angefertigt werden, wozu nur eine 
Kernbiichsenhalfte notig 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 Losp.ng der 
Klammern hebt man unter vorsichtigem Abklopfen die Biichse vom Kern. Die zweite 
Kernhalfte 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 Kernhalften gegeneinander - groBere Buckel werden mit einer Raspel ent­
fernt - bis sie scharf aneinander passen, 
kratzt auf jeder Halfte einen Luftkanal e II 
aus, bestreicht die Kanten del' einen Halfte 
mit einem Klebemittel - Lehm-, Mehl-, 
Tonbrei oder Dextrin - preBt beide Half ten . i ~I 
mit der flachen Seite aneinander, sieht 1/, 
nach, ob die Teilungsfuge ringsum vom I .JI£ 
Klebemittel ausgefiillt ist, und bringt den Abb.60. Anordnung der Kerndrahte im Kernkasten. 
"ganzen" Kern in den Trockenofen zum 
Nachtrocknen des Klebemittels. Besonders beanspruchte Kerne werden zur groBeren 
Sicherheit schlieBlich noch mit Bindedraht zusammengebunden. 

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

2* 
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sie, stampft den Kern an den Offnungen der Buchse etwas nach, sticht Luft, entfernt 
eine Kernbuchsenhalfte unter gehorigem Abklopfen und sturzt den Kern aus der anderen 
Buchsenhalfte auf eine Sandunterlage. 

Fur groBere Kerne verwendet man Kerneisen aus kraftigem Vierkant- oder Rund­
eisen oder aus GuBeisen. Abb. 61 zeigt guBeiserne Kerneisen fur Rohrformstucke der 
vorbesprochenen Art in groBeren Abmessungen. Das Kerneisen I hat nur seitliche Zacken, 
das Eisen II 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 

I I I I III III "0,,°0°,,0,, III 11111 11111 III 

Abb. 61. Gegossene Kerneisen. 

o 
o 

Abb. 62. Kerneisen mit Ansatzen. 

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

Eine Reihe von Schwierigkeiten ist bei der Herstellung der Kerne fur die Dampfein­
und -ausstromkanale an Dampfzylindern zu uberwinden. Solche Kerne sind bei ver­
haltnismaBig groBer Oberflache sehr dunn und daher recht zerbrechlich. Sie werden 
wahrend des Gusses sehr hohen Beanspruchungen unterworfen, sind fast von allen Seiten 
von flussigem Eisen umgeben und bieten dabei recht wenig Raum zur Unterbringung 
der Kerneisen und der Luftableitungskanale. 
Ihre Herstellung erfordert darum ganz 
besondere Sorgfalt und Aufmerksamkeit 
und ist nach verschiedenen Richtungen hin 
lehrreich. Sowohl die Formgebung, als auch 
die Abstutzung und Entluftung kann auf 

Abb. 63. Dampfzylinderkern. 

Le/lre o 

y 
r-C 

8 

S'c/lIlilt oX-.z 

Abb.64. Kernbiichse fiir Dampfzylinderkerne. 

verschiedene Weise bewirkt werden. In Abb. 63 ist die Grundform eines solchen Kernes 
ersichtlich, wahrend Abb. 64 eine Kernbuchse mit fertig ausgefuhrtem Kern zeigt. Das 
Kernbuchsenunterteil A mit den Seitenwanden D wird auf ein Unterlagsbrett gestellt 
und zur Halfte mit Lehmsand oder sonstigem durch gute Bindemittel gesichertem Sand 
gefullt, worauf man Langsdrahte Lund quer daruber die Drahte Q einlegt. Oft werden 
die Drahte an den Kreuzungstellen mit Bindedraht zusammengebunden, was aber nicht 
unbedingt notwendig ist. Es muB nur darauf geachtet werden, daB die Langsdrahte 
unter den Querdrahten liegen. Sob aid die Drahte gut eingebettet sind, schraubt man die 
Kernbuchsteile B und C an die Seitenteile D und das Unterteil A, stampft den Raum 
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innerhalb B und C voll und bringt den Kern in spater zu erorternder Weise aus der 
Biichse 1). 

Die En tl iiftun g S-formiger Kerne wird fast immer durch Abzugskanale bewirkt, 
die in der Richtung der Langskerneisen verlaufen. Man stellt die Kanale mittels Wachs­
schn iiren, gewohnlichen Schniiren, oder mit Hilfe von LuftspieBen her. Am ein­
fachsten, aber auch am teuersten ist die Arbeit mit Wachsschniiren. Sie werden annahernd 
in die Mitte des Kernes gelegt und ragen an seinen beiden Enden urn etwa 10 mm aus 
dem Kern hera us. Das Wachs schmilzt wahrend des Trocknens, lauft aus und hinter­
IaBt an Stelle der Schniire Kanale. An dem Ende, wo die Luft ins Freie entweichen 
solI, bleiben die Kanale offen, am anderen werden sie sorg£altig mit Lehm verschlossen. 

Abb. 65 zeigt die Anordnung der Entliiftungskanale bei Verwendung einer Ent-
1 iiftungschnur und bei der Herstellung mit LuftspieBen. Die Entliiftungschnur 
muB unter die Kerneisen 1, 2, 3 und 4 und iiber das Kerneisen 5 gelegt werden. Bei 
Lage der Schnur iiber den Eisen 1, 2, 3 und 4 und unter dem Eisen 5 wiirde die Gefahr 
bestehen, daB sieh die Schnur beim Ausziehen zu sehr den Kriimmungen der Kernbiichse 
bei a und b nahert und infolgedessen eine zu diinne Sandschicht zwischen dem Kanal 
und der Kernoberflaehe entsteht. Der Formsand leistet zwar einigen Widerstand, der 
aber fast gleieh Null wird, wenn recht nasse oder breiige Formstoffe zur Verwendung 
kommen. In solchen Fallen darf die 
Schnur erst naeh teilweiser Troek­
nung des Kernes ausgezogen werden, 
da sieh sonst die Kanale nach Ent­
fernung der Schnur wieder von selbst 
schlieBen konnten. Das Arbeiten mit 
einer Entliiftungsehnur ist einfacher 
als mit dem LuftspieBe, weil naeh 
dem Ausziehen der Schnur nur noch 
der Kanal an einem Ende zugestopft 
werden muB, die dmch LuftspieBe 
hergestellten Kanale aber einiger 
Nacharbeit bediirfen. Da es aber 
selbst bei gewissenhafter Arbeit, ins­
besondere bei Verwendung einzelner 
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Abb. 65. Entliiftungskanale und Entliiftungsschnur 
S-Kern. -

am 

Langs- und Querkerneisen, leicht vorkommt, daB die Sandschicht zwischen Kanal 
und Kernoberflaehe an irgend einer Stelle so diinn wird, daB sie Ge£ahr lauft, yom 
fliissigen Metalle durehbroehen zu werden, zieht man in vielen Fallfon das Arbeiten 
mit LuftspieBen trotz seiner groBeren Umstandlichkeit vor. Bei Benutzung von 
LuftspieBen werden in die Kernbiichsen Kanale eingearbeitet, in denen sich die 
SpieBe bequem hin und her schieben lassen. Die SpieBe L1 , L2, L3 werden eingelegt, 
sobald cler Kern ungefahr zur Halfte eingestampft ist. Dann stampft man vollends 
auf, zieht die SpieBe unter gleichzeitiger Drehung urn ihre Langsachse aus der Biichse, 
hebt die obere Kernbuehsenhalfte ab und bringt den Kern in die Trockenkammer. Sobald 
er getrocknet und ganz aus der Kernbiichse gehoben ist, wird mit einer Raspel eine bis 
auf die Kanale L2 und L3 reiehende Furche eingeschnitten, wie dies die gestriehelte Linie 
bei c andeutet. Dann zieht man zur Herstellung einer Verbindung der beiden Kanale 
mit Hilfe eines diinnen Drahtes eine Schnur durch den Kanal L2 und sehiebt sie durch 
die Furche und durch den Kanal L3 wieder ins Freie. Der Einschnitt c wird dann mit 
Kernsand zugestopft, die Kernoberflache glatt poliert und die Schnur ausgezogen. Auch 
die offenen Enden bei d hediirfen 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 muB, daB der Lehm nicht zu tief in den Kanal gedruckt wird, 

1) Beispiele fUr wichtiges und falsches Einlegen der Kerndrahte und Anordnen der Entluftungs­
kanale 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 KaniiJen Ll und L2 unterbrochen 
wird. SchlieBlich iiberzeugt man sich durch kriiftiges Durchblasen, bei groBeren Kernen 
mit einer PreBluftdiise odeI' einem Blasebalg, ob aIle KaniiJe 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 groBer Ober£lache und geringer 
Wandstarke aus del' Kernbiichse bedarf meistens besonderer Vorkehrungen. Am besten 

Abb. 66. Ausheben von S-Kernen 1. 

ist es, die eine Halfte del' Kernbiichse aus Eisen her­
zusteUen und in ihr den Kern vorzutrocknen, bis er 
sich ohne eine genau anschmiegende Unterlage selbst 
zu tragen vermag. Auch in H artholz -Kernbiichsen 
kann das V ortrocknen geschehen, die Kernbiichsen 
werden abel' dabei so rasch unbrauchbar, daB schon 
bei Bedarf einer geringen Zahl von Kernen die An­
fertigung einer eisernen Kernbiichsenhalfte wirtschaft­
lieher ist. Wenn ein Vortrocknen in del' Kernbiichse 
aus irgend einem Grunde nicht angangig ist, hilft 
man sich in del' aus Abb. 66 ersichtlichen Weise. 
Ein roh zusammengezimmerter Rahmen A wird iiber 
die den Kern enthaltende untere Kernbiichsenhalfte 
geschoben und gerade so fest mit Formsand voU­
gestampft, daB del' Kern spateI' geniigend gestiitzt 

Abb. 67. Ausheben von S-Kernen II. ist. Dann streicht man den Rahmen glatt ab, reibt 
eine guBeiserne Platte B auf, verklammert das Ganze, 

wendet und hebt unter vorsichtigem Abklopfen die Kernbiichse vom Kern ab, worauf 
del' Kern samt seiner Sandbettung auf del' guBeisernen Platte (Abb. 67) in die Trocken­
kammer gebracht wird. Bei sehr klebrigen Formstoffen muB VOl' dem Aufstampfen del' 
Sandbettung Zeitungspapier iiber den Kern gebreitet werden. Fiir gewohnlich geniigt 
abel' Streusand zur Sicherung des vorher gut geglatteten Kernes. 
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Abb. 68. Grosser Kern mit Gerippe. 

Zur ausreichenden Sicherung groBer Kerne ist es oft erforderlieh, an Stelle einzelner 
Kerneisen ganze Gerippe odeI' 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 paBt, 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 del' Schwindungsbeanspruchung gegeniiber nachgiebiger zu machen. Die Luft 
wird durch Rohren C, die an beiden Kernenden mit eingestampft werden, abgefiihrt. 
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}-'ormerei mit Ziehlehren. 
Wenn nur einzelne groBere Kerne benotigt 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 Half ten geteilte Kopfscheiben (0) angefertigt werden. Um dem Werfen wahrend 
des Arbeitens und Trocknens vorzubeugen, wird das Ziehbrett, falls man es nicht aus 
GuBeisen herstellt, aus je drei Brettern (I, 2, 3 in Abb. 71) so zusammengesetzt, daB 
die Faserrichtung des mittleren Bretts senkrecht zu der der beiden anderen verlauft. 
Die Form des Ziehbretts entspricht den auBeren Umrissen eines Langsschnitts durch 
das GuBstiick einschlieBlich einer Zugabe an beiden Enden fiir die Kernmarken, wahrend 
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A bb. 69. Gebogener Kern. Abb. 70. Ziehbretter fUr Kerne. Abb.71. Ziehbretter fiir Kerne. 

die Form einer Kopfscheibenhalfte 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 Wandstarke des GuBstiicks, wahrend die Lange 
der Kante d b ungefahr 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 beilaufigen Form des 
halben Kerns auf und bringt ihn mit der wiederum den Kanten des Ziehbretts entlang 
gefiihrten Lehre auf die genaue Kernform. SchlieBlich wird die Festigkeit des Kerns 
durch Fingerdruck gepriift, nach dem Ausgleich loser Stellen durch nachgestopften 
Kernsand die Oberflache poliert und geschwarzt 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
kanals mit Mehlbrei auf die erste geklebt. 

Bei groBeren Kernen reicht diese Verbindung zur volligen 
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~ 
Sicherheit nicht aus, auch ein weiterer Verband der beiden Half ten Abb. 72. 
durch Zusammenbinden der Kernmarken mit Bindedraht geniigt Kerneisenverband. 
bei wachsender KerngroBe bald nicht mehr. Man schneidet dann 
die Kopfscheiben so weit aus, daB auf das Ziehbrett ein iiber die Kernmarke vor­
stehendes kraftiges Kerneisen gelegt werden kann (Abb. 72) und bindet nach Fertig­
stellung beider Kernhalften 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 KernhiHfte an den gleichen Stellen das Kerneisen frei, legt 
beide Kernhal£ten iibereinander, bindet die Eisen zusammen und verschlieBt die ent­
standenen Hohlungen durch Ausstopfen mit Kernsand. 

Gewohnlich ist es vorteilhafter, guBeiserne Ziehbretter zu beniitzen, die man auf 
dem Herde in einfacher Weise formen und gieBen kann. 
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Formerei mit Drehlehren. 
GroBere Kerne, deren auBere Form einen Drehkorper bildet, werden in den allermeisten 

Fallen am besten und billigsten "abgedreht". Abb. 73 zeigt eine hierfur dienende Kern­
dreh bank. Sie besteht aus zwei guBeisernen 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, groBere 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 
iiber ihre ganze Oberflache mit kleinen Lochern versehen, durch welche die GieBgase 
in ihr Inneres gelangen, von wo sie nach auBen entweichen konnen. Urn das Verstopfen 
der Entliiftungslocher zu verhindern, urn die GieBgase im ganzen Innern des Kerns 
auf breitester Grundlage zu sammeln und urn 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 muB 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 reiBen 
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 laBt sich zu diinneren Seilen verspinnen, 

Abb. 73. Einfache Kerndrehbank. findet aber infolge seines hoheren Preises nur 
dort Verwendung, wo selbst die dunnsten 

Strohseile noch zu stark sind. Werg laBt 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 dunn ist, daB 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 glatten, daB sich ein Abbrennen eriibrigt. 
Nach vollendeter Glattung wird die Lehre A (Abb. 73) zurecht geruckt 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 
fortwahrendem 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 be£ordert und getrocknet. Den auf die 
Kerndrehbank zuriickgebrachten Kern reibt man mit Wasser und einer harten Burste 
ab, bessert Risse und sonstige Schaden aus und tragt nach Richtigstellung der Lehre A 
eine SchluBschicht aus etwas magereren Formstoffen auf, denn auf fettem Lehm ruht 
das Eisen schlecht. Der Kern kommt nun nochmals in die Trockenkammer und wird 
schlieBlich, solange er noch gut warm ist, geschwarzt. Die Eigenwarme des Kerns solI 
ausreichen, urn die Feuchtigkeit der Schwarze vollig zu verdunsten. 1st man sich dessen 
nicht ganz sicher, so muB 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 aufwarts etwa 5 mm und steigt bei ganz starken Kernen bis auf 20 mm. Lehm­
schichten bis zu 10 mm Starke konnen in einer Schicht aufgetragen werden, starkere 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 
Werte. Man hilft sich dann durch 
drei - und viermaliges und noch 
of teres Auftragen einzelner Schich­
ten, deren jede fiir sich getrocknet 
wird, wobei darauf geachtet werden 
muB, daB die Strohschicht durch 
das wiederholte Trocknen llicht 
vorzeitig verbrenllt. Einen guten 
Schutz gewahrt das Verstreichen 
der beiden Kernenden mit Lehm, 
so daB dort das Stroh 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
wachst. Gefahrlich ist es, eine 
zweite Strohseilschicht auf eine 
vorgetrockllete Lehmunterschicht 

c 

Abb. 74. Kerndrehbank nach N eufang.-

aufzutragen. Man gerat dabei in Gefahr, daB eine der Lehmschichten zu wenig trockell 
oder eine der Strohschichten zu sehr verkohlt wird. 

Das Drehen groBer, in gewohnlichen Lagern ruhender Kerne erfordert einen sehr 
betrachtlichen Kraftauf-
wand. Durch die von 
Neufang 1) entworfene 
Kerndrehbank (Abb. 74) 
wird der Kraft bedarf 
wesentlich vermindert. 
Die Kernspindelenden 
laufen auf Rollen, die 
auf verschiedenen Ab­
stand gegeneinander ver­
schoben werden konnen, 
so daB sie sich jeder 
Spindelstarke 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 regelmaBigem, groBem Bedarf gleichartiger, gedrehter Kerne, 
z. B. in RohrgieBereien, werden die Kerndrehballke 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 Satzradern ausgestattet, um nach Bedarf 
mit verschiedener Geschwindigkeit arbeiten zu konnen. 

Die Strohseile kauft man von Sonderwerken. GroBe 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 -1 0 mm Durchmesser. Der fertige Seilballen 
kann leicht und rasch von der konischen Achse der Trommel abgezogen werden. In 

o 
Abb.7(l. 

A 

Abb.77. 
Abb. 76 u. 77. Kernspindeln. 

A 

Strohseilspinnereien muB stets 
fur reichliche Lufterneuerung ge­
sorgt werden, da sonst die Luft, 
die infolge der notwendigen 
Feuchthaltung des Strohes sehr 

c{F dampfig ist, die Gesundheit der 
8 Belegschaft auBerst ungunstig 

beeinfluBt. 
Man verwendet schmied-

eiserne und guBeiserne, volle 
und hohle Kernspindeln der mannigfaltigsten Formen. Abb. 76 zeigt die einfachste 
Form einer hohlen guBeisernen oder sch miedeisernen Spindel. Sie ist vollig ge­
rade und zur Abfuhrung der "Luft" mit einer groBen Zahl kleiner Locher versehen. 
Auch die in Abb. 77 ersichtliche Kernspindel kann aus GuBeisen oder Schmiedeisen be­
stehen. Sie hat zwei Lager A, wovon eines zum Vierkant B ausgebildet ist, damit dort 
eine Drehkurbel ubergeschoben werden kann. Solche und ahnliche Spindeln werden 
bis zu 60 mm Durchmesser meist aus Schmiedeisen, in groBeren Abmessungen haufiger 
aus GuBeisen hergestellt. 1m allgemeinen empfiehlt es sich, fur volle Spindeln, deren 

Abb. 78. Abb. 79. 
Abb. 78 u. 79. Verteilung der Locher auf den Kernspindeln. 

Lange das DreiBigfache ihres Durch­
messers ubersteigt, 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 mussen, um 
formfertige Spindeln zu liefern. Die 
Luftabzugslocher durfen nicht zu 
klein und nicht zu groB sein. 1m 
ersten Falle verstopfen sie sich leicht, 
und im zweiten dringt leicht flussiges 
Metall in das Innere der Spindel. 
Man macht die Locher bei kleinen 
Spindeln mindestens 5 mm weit, geht 
bei groBten Spindeln nicht u ber 10 mm 
und verteilt sie gleichmaBig uber die 
OberfUiche der Spindel. Die Abb. 78 

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

Metallkerlle. 
Fur einfache Kerne von Massenwaren, z. B. Handrader nach Abb. 80, konnen eiserne 

Kerne verwendet werden. Man gibt ihnen in der Marke etwas Anzug und schlagt sie 
unmittelbar nach dem GieBen mit einem Hammerschlag aus dem AbguB. Da die Schwin­
dung erst nach Minderung der Warme auf Hellrotglut einsetzt, und das hellgluhende Stuck 
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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 darfen 
darum in griine (nasse) Formen erst unmittelbar vor dem GieBen eingelegt werden. 
Fiir kleinere Kerne wird blank gezogenes Schmiedeisen verwendet, wahrend groBere 
Kerne nur aus hartem Stahl oder GuBeisen hergestellt 
werden, da weiche schmiedeiserne Kerne beim Aus- 0 
schlagen an den Kanten sehr bald gestaucht werden, ~/{/7~l!$}v////l//~ 
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 beriihrten Stellen das GuBstiick so hart, daB eine Bearbeitung nur 
schwer oder gar nicht ausfiihrbar ist. 

Einlegen nnd 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 
urn 1-2 mm langer als den Abmessungen des Modells und 
der Kernmarke entsprechen wiirde. Vor dem Einlegen stellt 
man die genaue Lange 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 Abb. 81. Kerne in der Form 

eingelegt. 
mit einem LuftspieBe durch das Oberteil sticht. Die Form 
wird dann geschlossen und guBfertig gemacht. Bei trockenen 
Formen m:1cht man den Kern nur so lang, daB er, in die Form eingesetzt, das Oberteil 
eben beriihrt. Wahrend bei nassen Formen die Luftabfiihrung geniigend gesichert ist, 
wenn der Kern etwa 2 mm tief in das Oberteil eindringt, 
muB hier die Sicherung durch Auftragen von Mehlbrei rings 
urn die Miindung des Luftkanals bis an den Rand des Kerns 
bewirkt werden. Genaues Einhalten der richtigen Kernlange 
ist unerlaBlich, da ein zu langer Kern beim Aufsetzen des 
Oberteiles brechen oder die Form beschadigen kann, wahrend 
ein zu kurzer Kern die Sicherung der Luftabfuhr erschwert 
oder unmoglich macht. 1m letzten FaIle kann man sich 
innerhalb maBiger Grenzen ebenso wie bei nassen Formen 
durch Auffiillen der unteren Kernmarke mit etwas Form­
sand helfen. 

Der wagerecht in der Form liegende Kern B erfordert 
eine Schlitz- oder Streifkernmarke, deren Zweck aus 
der Abbildung zu entnehmen ist. Bei kleinen Kernen ge­
niigt es, die Breite a (Abb. 81 und 83) der Kernmarke urn 
etwa einen Millimeter groBer zu machen als diejenige des 

Abb. 82. Priifen des Kerns 
auf MaBhaltigkeit. 

Kerns. Dieser kann dann bei einiger Sorgfalt genau in die Abb.83. Streifkernmarke. 

Form gebracht werden, ohne daI3 sein unterer, runder Teil 
die gegeniiberliegende Wand streift. Bei groI3eren Kernen dagegen, insbesondere 
solchen, welche mit Hebezeugen bewegt werden, muI3 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 herriihrende Hohlraum mit Hilfe eines Damm­
brettchens zugedammt (Abb. 86). Man legt den glatten runden Kern A auf den Grund 
der Kernlager B und BI , setzt das Dammbrett C auf den Kern und driickt es gleichzeitig 

Abb. 84. Abb. 85. 
Abb. 84 u. 85. Einlegen des Kerns in die Form. 

Abb. 86. Arbeiten mit 
Dammbrettchen. 

gegen die senkrechte Wand der Form. Wahrend die eine Hand das Brettchen in dieser 
Lage festhalt, WIlt die andere den Hohlraum hinter dem Brettchen mit Formsand, driickt 
den Sand fest und streicht die Oberflache mit der Polierschiippe glatt. Zur Abfiihrung 
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, daB nur am Modell eine Schlitz­
marke anzubringen ist, der Kern einer solchen aber nicht bedarf. Der AbguB fallt sauberer 
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Abb. 87. Lagerung groller Kerne. Abb. 88. Ableitung der Gase aus dem Kern. 

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

Abb. 87 zeigt eine andere, sehr zuverlassige Lagerung, die bei groBen runden, 
besonders gefahrdeten Kernen mitunter ausgefiihrt wird. 1m Formenkastenober­
und -unterteile befinden sich Querstege, zwischen denen der Kern unverriickbar 
fest lagert. Um sie richtig anzubringen, legt man eine Modellhalfte auf ein Stampf­
brett, setzt das Formkastenunterteil dariiber und keilt dann die Querstege B und Bv 
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 Al in gleicher Weise festgemacht. Das 
Oberteil wird dann mit Ausnahme der Facher C und C1 aufgestampft, abgehoben, 
das Modell aus der Form gebracht, der Kern eingelegt und das Oberteil wieder auf­
gesetzt. Nun erst stampft man die Facher C und CI voll und fiihrt 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 laBt (Abb. 88), erne Anordnung, die besonders bei der Form­
maschinenarbeit gebrauchlich ist. Form und Kern passen dann so genau aneinander, 
daB ein Austreten f1iissigen Metalles durch die Fugen bei a und b nicht zu befiirchten 
ist. Wo diese Gefahr dennoch besteht, rauht man die Kern marken , nachdem sie vorher 
mit einem Pinsel angenaBt 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 Fallen, 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 laBt. Bei ganz kleinen Kernlagern geniigt es, die Kantell 
mit dem feuchten Pinsel etwas abzustreifen, bei groBeren Kernlagern schneidet man 
sic mit dem Polierwerkzeug weg. Die VorsichtsmaBregel des Kantenbrechens ist um 
so notwendiger, je mehr die Kanten durch unmittelbar darunterliegende senkrechte 
Formflachen, z. B. bei Flanschen, gefahrdet erscheinen. Wenn der Druck des Kerns 
auf das Kernlager besonders gefahrlich erscheint, kann man es durch ein in das Unterteil 
mit eingestampftes querliegendes Trageisen B (Abb. 89) entlasten. 

T .If 

Abb. 91. Richtig. Abb. 92. Falsch. 
Abb.91 u.92. Befestigung !<enkrechter Kerne. 

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

S 

Abb. 93. Sicherung eiiles senkrechten Kerns. 

dem unteren Kernlager auch einer oberen Fiihrung. Am einfachsten und zuverlassigsten 
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 wahrend des 
Stampfens in den Luftkanal des Kerns gesteckten LuftspieB fiir Abfiihrung der Luft 
gesorgt wird. Wenn diese Anordnung nicht ausfiihrbar ist, wird im Oberteil eine ahn­
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, Zahnradern und ahnlichen 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 EinguB und Kernlager wird beim 
Uberschieben des Oberteils leicht vom Kern zerdriickt. Der Kern sitzt dann schrag 
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in der Form, wie in Abb. 92. Dem ist durch Anordnung ausreichender Sandhaken S rings 
urn die Kernmarke (Abb. 93) und durch Sicherung der gefahrdeten Stelle a mit Sand­
stiften zu begegnen. Zudem laBt man das Trichtermodell in der Form, bis das Oberteil 

Abb. 94. Ungleich konisch 
gernachter Kern. 

Alorke 

endgultig am Unterteil sitzt. 
Die meisten Kerne erhalten 

schon in der Kernbuchse oder 
auf der Kernformmaschine die 
den Kernmarken entsprechende 
Verjungung. Wenn dies nicht 
der Fall ist, muB die Abschrag­

Abb.95. Priifung der Konizitat ung (die Verjungung) mit der 
des Kerns. Raspel hergestellt werden, was 

nicht sorgfiiltig genug geschehen 
kann, denn ein ungleich konisch gemachter Kern (Abb. 94) kann nicht g~rade in seiner 
Marke sitzen. Ein gewissenhafter Former wird darum'stets den Kern nach dem Zurecht­
raspeln an die Kernmarke halten (Abb. 95), urn zu priifen, ob er den Anzug richtig ge­
troffen hat. 

Kernstiitzen. 
In vielen Fallen bedurfen Kerne gegen die Wirkung ihres eigenen Gewichts und 

gegen die des flussigen Metalls, insbesondere seines Auftriebs, noch besonderer 
Stutzen. Hierfur kommen Kernnagel, Kernstutzen oder Kernsteifen und 
Doppelstutzen in Betracht. Kernnagel sind stets aus Schmiedeisen gefertigt, wahrend 
die anderen Stutzen aus Schmiedeisen, Stahl oder GuBeisen bestehen konnen. Alle 
Stutzen miissen eine metallisch reine Oberflache besitzen, da das Oxydhautchen, der 
Gluhspan (Eisenoxyduloxyd), mit dem sich an der Luft alles Eisen rasch iiberzieht, 
bei der Beruhrurrg mit flussigem Metall eine lebhafte Gasentwicklung bewirkt, infolge 

deren das GuBstuck rings urn die 
Stutze mit Gasblasen durchsetzt 
werden wurde. Die Oxydschicht wird 
durch Befeilen, Abscheuern in Roll­
fasern oder durch Abbeizen mit ver­
diinnter Salz- oder Schwefelsaure ent­
fernt. Solche Stutzen mussen un­
mittelbar nach der Reinigung ver­
wendet werden, da sie sich sonst mit 

Abb. 07. Abb. 08. bb. 99, Rost uberziehen, der eine noch hefti­
gere Gasentwicklung hervorruft als 
der ursprungliche Gluhspan. Besser 
und zuverlassiger ist es aber, Stiitzen 

Abb.06. Abb.96-99. Kenm1igei uni Kcrnsprci7. )1. zu verwenden, die nach der Reinigung 
verzinnt wurden 1). Gut verzinn te 

Stutzen konnen jahrelang lagern und beliebig lange in nassen Formen ruhen, ohne 
Schad en zu leiden weshalb man heute fast allgemein nur noch solche Stutzen ver·· 
wendet. Andere ~etallische und nicht metallische Uberzuge, die in den Kriegsjahren 
da und dort angewendet wurden, haben sich nicht bewahrt. 

Kernnagel haben flache Kopfe, die urn ein Mehrfaches groBer sind, als diejenigen 
gewohnlicher Nagel. Ein kleiner Kopf wurde zu leicht in den Kern dringen. Am besten 
sind "handgeschmiedete" Kernnagel (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 Nagel haben dafur 
den V orteil vollig flacher Kopfe - die Kopfe handgeschmiedeter Kernnagel sind immer 

1) Betl'. Verunreinigungen del' Vel'zinnung s. F. Westhoff, Stahleisen 1910, S. 913. 
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etwas gewolbt - und sind, was ihnen vor allem allgemeinen Eingang verscha£fte, wesent­
lich billiger. Eine Abart der Kernnagel sind die Kernspreizen (Abb. 98 u. 99), deren 
senkrechte Stege beim Eindringen in den Sand auseinander weichen und dadurch der 
Stiitze vermehrte Widerstandsfahigkeit verleihen. 

Kernnagel werden mit oder ohne Widerstandsunterlagen verwendet. 1m ersten 
Fall treibt man sie nur in den Formsand, bis der Kopf noch urn 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 muB 
die richtige Lage der Stiitze gepriift werden, was entweder mit dem MaBstabe oder 
genauer mit kleinen Lehren (L in Abb. 100) geschieht. Bei Verwendung von Holzunter­
lagen muB der Kernnagel ziemlich genau die richtige Lange haben. 1st er zu kurz, so 
erreicht er die Unterlage nicht, ist er zu lang, so kommt sie in Gefahr zersprengt zu 

Abb.l00. Priifung des Kernnagels auf 
richtige Hohe. 

Abb.l01. Kern auf Kernnagel ruhend. 

werden und dann gar keinen Widerstand mehr zu bieten. Darum muB bei der Wahl 
der Holzklotze auf die Art des Holzes und seine Faserrichtung zum eindringenden Kern­
nagel geachtet werden. Wenn die Wandstarke des GuBstiicks verhaltnismaBig gering 
ist, sieht man, urn das EinschweiBen der Stiitze zu fordern, rings urn 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, wahrend des GieBens nach oben zu steigen. Ihre Sicherung kann 
durch schrag in die Seitenwand getriebene Kernnagel (Abb. 102) oder mit Hakennageln 
nach Abb. 103 erfolgen. 1m zweiten Falle schneidet man im Kerne eine Vertiefung a 
aus, die nach dem Eintreiben des Hakennagels mit Formsand zugestopft wird. Der 

Abb. 102. Durch schrageingetriebene 
Kernnagel gesicherter Kern. 

Abb. 103. Kernbefestigung 
durch Hakennagel. 

C 8 

A 
!J A 

A 

Abb.104. 

Formsand fiir solche Ausfiillungen wird oft mit 01 statt mit Wasser angemacht, urn ohne 
Gefahr des Kochens gut am Kerne zu haften. 

Kernstii tzen oder -steifen sollen imstande sein, groBe Kerne sieher 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 Rundeisenstabe auf Lange abschnitt, an 
einem Ende mit der Feile absetzte (0 in Abb. 104) und dort ein Tragblech B festnietete. 
Bei dieser Ausfiihrung ergab sich nicht allzu selten der Ubelstand, daB die Auflageflache 
des Stifts infolge ungenugender Ausfiihrung 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 EUchte dem durch Unterlagsplattchen zu begegnen (R in Abb. 106), 
die unter d.en Tragblechen angeordnet wurden. Damit wurde ein gewisser Schutz erreicht; 
groBere Gewahr bietet aber die maschinelle Herstellung, bei der die Nietansatze gefrast 
werden, wodurch willkiirlichen Schmalerungen der Auflageflache zuverlassig vorgebeugt 
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wird. Vollige Sicherheit gegen das Durchdriicken bietet eine in den letzten Jahren 
eingefiihrte Kernstiitze (Abb. 107), mit einer im rotwarmen Zustande angestauchten 
linsenformigen Au£lageWi,che. 

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

Abb.l05. Abb. 106. Abb. 107. Abb.l08. 
Abb. 104-108. Verschiedene Arten von Kernstiitzen. 

Vorspriinge (Abb. 107) und spater eine Reihe von eingepreBten 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 Fallen 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 SpieBe a in 
die Form getrieben und so fest am richtigen Orte ge­
halten, wahrend bei der Stiitze 6 ein Plattchen ver­
langert und durchbohrt ist, so daB 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 
schweiBen infolge ihres niedrigeren Schmelzpunkts 
leichter und vollstandiger ein als schmiedeiserne und 
werden daher mit Vorteil an Stellen verwendet, die 

spatere 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 

Abb. no. Modell auf Sockel der Kernstiitze. Abb. Ill. Kernstiitze mit Sockel in der Form. 

ihm aufge8tampft (Abb. 110), so daB die Stiitze spater 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 veranlaBter 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 guBfertige 
Form eines Kolbens dar, die auBer dem Nabenkern A sechs abwechselnd nach oben 
(I) und nach unten (II) entliiftete Korperkerne B enthalt. Von den unteren Kernstiitzen 
sitzt nur die bei a richtig, wahrend diejenigen bei b, c und d schwerwiegende Mangel 
aufweisen. Die Spitze der Stiitze bei b beriihrt nur oberflachlich das eingestampfte Stiitz­
brett. 1nfolgedessen wird sie unter dem Druck des Kerngewichts weiter in das Holz 
eindringen, eine Schwachung der Wandstarke m und die Losung des Luftabfiihrungs­
stutz ens I vom Oberteil bewirken. Wenn das geschieht, ist der AbguB infolge des in den 
Kern tretenden Eisens verloren, ein Beweis, wie gefahrlich scheinbar belanglose Unge­
nauigkeiten werden konnen. Die Stiitze bei c 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 ~erden, 
sie sind nur den geringeren Beanspruchungen durch Kernnagel einigermaBen 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, miBt 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 muB ein Stiick von 20 mm 
abgehauen werden. 

Die Stiitze bei d sitzt zwar richtig 
auf dem eingestampften Eisenplatt­
chen, gewahrt aber dem Kern keinen 
ausreichenden Halt, weil ihr Trag­
platt chen ihn nur mit einer Kante 
beriihrt, anstatt mit der ganzen Flache 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 auBerhalb 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 soIl 
moglichst spitzwinklig sein, beispielsweise bei einer Lange 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 schrage 
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 betragt, nur durch 
Keile auszufiillen, wahrend bei groBerer Entfernung hartholzerne oder eiserne Zwischen­
blocke zu verwenden sind. Wenn nicht besondere Verhaltnisse es anders bedingen, 
sollte die Verkeilung erst nach vollstandiger Beschwerung der Form bewirkt werden, 
weil andernfalls unerwartete Druckwirkungen auftreten konnen. 

Starkere Kernstiitzen sollen nicht unmittelbar durch das Oberteil getrieben werden, 
weil es dabei geschadigt und in seinem Gefiige erschiittert werden kann. Es ist besser, 
erst mit einem LuftspieBe 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. 1I2i), setzt das 

Geiger, Handbuch II. 2. Auil. 3 
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Oberteil zu und beschwert. Dann wird sie sanft auf den Kern niedergedruckt 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 Ausfiihrungen. Die Stiitze 
bei f wurde infolge Verwendung nur eines Keils schrag gedruckt, verursacht daher 
im Innern der Form leicht Abbrockelungen und leistet dem GieBdruck keinen Wider­
stand. Die Verkeilung bei gist 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 
Kernstiitzflache. 

Abb. 114. Abb. 115. 
Abb. 114 u. 115. GuJ3stiick und Verwendung der Kernstiitzen. 

Satte Beriihrung 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 Unzuverlassigkeit 
die Gefahr, daB bei einsetzendem Druck die Spitze des unteren Keils abgedruckt wird. 
Bei dieser Kernstiitze ist auch die Wirkung ungeniigender Lockerung des Tragstifts 
nach der Einfuhrung in die Form oder mangelnder Anfeuchtung der Eintrittstelle, 
oder auch allzu heftiger Hammerschlage beim Verkeilen ersichtlich, denn es ist bei I 
aus dem Oberteil Sand auf den Kern gefallen. In manchen Fallen gelliigt es aber nicht, 
das Tragplattchen der Form des Kerns anzupassen, insbesondere nicht, sobald die 
Kernflache um mehr als etwa 30 0 gegen die Wagerechte geneigt ist. Man arbeitet dann 
besser am Kerne eine wagerechte Stiitzflache aus (Abb. ll3). 

Wo die Lage eines Kerns und die Widerstandsfahigkeit der Formoberflache es 
gestatten, verwendet man Doppelstutzen. 1m Beispiele der Abb. ll2 waren im Unter-

Abb. 116. Aufgehangter Kern. Abb. 117. Aufhangen des Kerns. 

teil die einfachen Stutzen nur bei nasser Form am Platze, bei getrockneter Form wiirde 
man dafur Doppelstutzen verwendet haben. Fur das Oberteil sind auch bei 
trockenen Formen einfache Stutzen 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 Kernstutzen fur das in Abb. 115 abge­
bildete GuBstuck, in das zur Verdeutlichung der folgenden Erlauterung einer der beiden 
Kerne eingezeichnet ist. Nach Fertigstellung beider Formhalften (Ober- und Unterteil) 
setzt man die Doppelstutzen A in das Unterteil, uberzeugt sich mittels eines in die 
Kernlager und uber die Stutzen gelegten Lineals von ihrer richtigen Lage, legt die Kerne 
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B B l , 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 Teilflache gelegten Lineal die Ubereinstimmung der einzelnen Teile, sorgt 
fur Abfiihrung der Kernluft und setzt das Oberteil auf. Es ist sehr wichtig, daB Doppel­
stiitzen fest eingeklemmt in der Form sitzen, sonst werden sie yom stromenden Metall 
fortgerissen. Wenn die Stiitzen etwas zu niedrig sind, hilft man sich durch aufgelegte 
verzinnte Blechplattchen, die zu diesem Zweck immer bei der Hand gehalten werden. 
An besonders gefahrdeten Stellen, hauptsachlich in lotrechten Hohlraumen, werden 
die Stiitzen festgenagelt, wozu ein gelochtes, etwas vor-
stehendes Auflageplattchen angeordnet wird (6 in Abb. 109). 

Oft ist es vorteilhafter, einen Kern aufzuhangen, 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 ()sen, an denen Bindedraht festgemacht wird. Urn 
den Kern aufhangen zu konnen, sticht man durch das Ober­
teil Kanale D (Abb.117), setzt es auf Unterlagen, urn es von 
unten her zuganglich zu machen, schiebt die Enden des 
Bindedrahts durch, die Kanale, zieht den Kern hoch, preBt 
ihn fest in seine Marke und bindet die Drahte an einer iiber 
den Formk.asten gelegten Stange B fest. Die Verbindung 
braucht nur fest genug zu sein, urn das Gewicht des Kerns 
sicher zu tragen, denn beim GuB wird der Kern noch 

Abb. 118. Gesichert 
aufgehangter Kern. 

fester in die Kernmarke gedriickt, und die seitliche Beanspruchung ist sehr gering. 
Abb. 118 zeigt eine auch groBeren 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 daB nach einer Drehung des letzteren urn 90 0 

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-

o.-.,Qf? 
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Abb. 119. Kerneisen fiir 
aufgehangten Kern. 

s 

Abb. 120. Verschraubung eines 
Kerns. 

Abb. 121. Kerneisen fiir Rohrkriimmer. 

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 Lange groBer als etwa ihr dreifacher Durch­
messer ist, im oberen Teil der Form einer seitlichen Fiihrung, die aber ihre Langsaus­
dehnung nicht behindern darf. 

Die mit der Verwendung von Kernstiitzen untrennbar verbundenen Gefahren, wie 
mangelhaftes EinschweiBen, Kochen, Verschiebungen usw., haben zu verschiedenen 
Versuchen gefiihrt, sie in besonderen Fallen 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 reehts und links von der Mittel­
aehse ausladendenAuflageplatte A (Abb. 121), so wird Halt genug gewonnen, um die Kern­
stiitzen zu eriibrigen. Selbstredend muB eine entspreehende Kernmarke am Modell und 
in der Form vorgesehen werden. Ein anderes 
Hilfsmittel ist die Vereinigung zweier oder 
mehrerer Kerne auf ein gemeinsehaftliehes 
Kerneisen, wie es die Abb. 122 und 123 

/J fJi1J''IfS 
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, 
daB aueh die geringste Verruekung ausgesehlossen wird. Anordnungen letzterer Art 
bieten neben dem Wegfall aller Kernstiitzen den Vorteil vereinfaehten AbgieBens. 
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IV. Die Herdfornlerei. 

Allgemeines. 
Einfache Abgusse, bei denen es njcht auf besonders scharfe Kanten, vollig genaue 

Einhaltung der Wandstarke und ganz tadellose Beschaffenheit der beim GuB naeh 
oben gerichteten Seite ankommt, werden in offen en 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 flussigen Eisens, wahrend die niedrige Lage das GieBen erleichtert. Die 
wichtigsten Eigenschaften eines guten Herdes sind genau wagerechte Lage seiner Ober­
flache und gute Gasdurchlassigkeit der darunter befindlichen Bettung. Die Unterlage 
offener Formen muB 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 Wande zu entweichen. Manche Bodenarten sind so gasdurchlassig, 
daB es geniigt, eine Grube von nur einigen Zentimetern Tiefe aus dem Boden zu heben 
und mit Formsand zu fiillen. Solche Verhaltnisse 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 Fallen 
muB eine gasdurchlassige Unterschicht erst erstellt werden. 

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

kleiner GuBstiicke, die anderen fiir groBere Abgiisse. GieBbetten zum standigen Ge­
brauche werden fast immer hart ausgefiihrt, damit 
auf ihnen jede Art HerdguB erstellt werden kann. 
Weiche Betten sind vorzuziehen, wenn es sich um 
einzelne Abgiisse handelt und der Herd naoh 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 laBt, 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 groBerer Be­
lastung nachgibt und dann die Form treiben, d. h. 
Abgiisse von ungleicher Wandstarke liefern wiirde. 
Ihrer einfachen Herstellung und groBeren Billigkeit 
hal her werden weiche Betten angewandt, wenn es 
sich darum handelt, abseits vom standigen Herde 
rasch wenig empfindliche GuBstiicke, wie Kern­
eisen, kleinere Unterlagsplatten und ahnliche 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 iibereinstimmend 
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 langs der Oberkanten von A und B 
gefiihrten Richtscheite glatt abgestrichen. Nun 
schaufelt oder siebt man eine etwa 10 mm starke 
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Abb. 124-129. Herstellung eines 
weichen Bettes. 

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 muB. Die nach dem ersten Abstreichen verbleibenden Unehen­
heiten werden mit Formsand ausgefiillt , dann wird ein zweites Mal abgestrichen. Nun 
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entfernt man die Leisten D und klopft den tiber 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 bertihrt. Dann wird 
das andere tiber B befindliche Ende 4-5 cm hoch gehoben und mit einem kurzen Schlage 
auf B niedergestoBen. Das Hochheben und NiederstoBen, zu dem zwei Mann erforderlich 
sind, wird unter allmahlichem seitlichem VOrrUcken wechselweise rechts und links 
wiederholt, bis die ganze Schicht zur Hohe der Ftihrungsholzer niedergedrtickt ist. Die 
Fuhrungsholzer A und B mtissen verhaltnismaBig hoch sein, um sich bei dieser Arbeit 
nicht durchzudrticken. Man macht sie fur Betten bis zu 600 mm Lange mindestens 100 mm 
hoch und laBt ihre Hohe ftir je 100 mm groBere Bettlange um 10 mm steigen. Ihre Starke 
betragt 25-30 mm. Nach dem Niederklopfen erscheint das Bett von den Schlagen 
der Richtlatte seiner ganzen Flache nach von Querfurchen durchzogen, zu deren Be­
seitigung nochmals glatt gestrichen werden muB. Die Richtlatte wird dazu tiber die 
Ftihrungsschienen A und B gelegt (Abb. 129) und aus ihrer ersten Lage I in der Richtung 
der PfeHe schrag vorwarts nach II, von dort nach III, dann nach IV und so fort bis 
an das untere Ende des dann im allgemeinen gentigend glatten Bettes geschoben. Will 
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Abb. 130. Eingu13anordnung bei 
weichem Bett. 
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Abb. 132. Krummgewordene Platte. 
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Abb. 131. Formenanordnung Abb. 133. Herstellung eines harten 
auf weichem Bett. Bettes. 

Abb. 134. Einbetten im Herd. 

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

Auf weichen Betten wtirde der Formsand in der Nahe des Eingusses ohne besondere 
VorsichtsmaEregeln leicht weggeschwemmt. Man sticht darum rings um den EinguB 
herum (Abb. 130) den Formsand in einer Tiefe von 50 mm heraus, preEt in die entstandene 
Vertiefung mit der Hand Modellsand moglichst fest ein, poliert eben und sticht mit 
einem dtinnen, etwa 3 mm starken LuftspieB tiber die ganze neu aufgetragene Flache 
Luft. Die Luftlocher werden mit der Hand verrieben, worauf man nochmals glattet. 
Durch seitliche, auBerhalb der Form mit einem kraftigeren, etwa 5 mm starken, gekriimmten 
LuftspieB bogenformig nach unten geftihrte Stiche wird die eingepreBte Stelle schlieB­
lich vollends entltiftet. 

Wenn auf einem weichen Bette Werkstticke reihenweise nebeneinander gegossen 
werden sollen, muB ein ausreichender Abstand zwischen den einzelnen Formen eingehalten 
und ftir gute Entltiftung zwischen den einzelnen Stiicken gesorgt werden (Abb. 131). Wird 
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das versaumt, so konnen zwar die ersten Abgiisse noch gut ausfallen, die folgenden werden 
aber mit groBer Wahrscheinlichkeit kochen, da sich allmahlich 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 biegungsfahig bleibenden 
Teil in die Hohe drangen. 

Harte Betten erhalten eine Unterlage von Kleinkoks oder sonstigen gut durc4-
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 moglichst fest mit Haufensand vollgestampft. Dariiber 
werden Fiihrungschienen A und B wie oben beschrieben (Abb. 124-126) aufgestellt, 
Formsand dazwischen geflillt, 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 fliilt 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 solI, werden GuBherde von verschiedener 
Dichte (Festigkeit) hergestellt, was insbesondere durch Verstarkung oder Schwachung 
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 muB an Stelle von Eingiissen und Trichtern fiir 
Angiisse und Uberlaufe gesorgt werden. EinfacheModelle, 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 auszufiihren und gewahrleistet 
Abgiisse von geniigender Genauigkeit. In vielen Fallen wird die Kernbiichse zur Ge­
winnung ihrer Umrisse leicht auf den Herd gedruckt und dann die Form des Kerneisens 
freihandig aus der Bettung herausgeschnitten. 

Glatte HerdguJ3platten (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 urn 
seine Umrisse Formsand auf den Herd, stampft 

Abb. 135. Plattenmodell. 
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Abb. 136. AnguBanordnung bei HerdguB. 

ihn mit dem Flachstampfer etwas zusammen und ebnet mit der Polierschippe sauber 
abo 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 Sandrander rings urn das Modell benetzt, das Modell wird losge­
klopft und ausgehoben, worauf abgegossen werden kann, falls man es nicht vorzieht, zur 
Erzielung einer schoneren Oberflache des Abgusses die Form zu stauben und zu polieren. 
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HerdguBmodelle und -Formen werden meistens starker gemacht , als die Abgtisse 
werden sollen, wodurch die GieBarbeit und die Gewinnung gleichmaBiger Abgtisse 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 gleichmaBig ohne Absetzen zu gieBen. Dabei halt es schwer, die 
richtige Eisenmenge zu bemessen. Wird zu frtih abgesetzt, so kann eine bereits im Ent­
stehen begriffene Eisenkruste KaltschweiBstellen verursachen, wahrend bei zu spatem 
Absetzen das Eisen tiber die Rander der Form lauft, wodurch der AbguB 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 gleichmaBig 
gegossen werden, bis das Eisen abzulaufen beginnt. Auch ein seitlicher AnguB ist im all­
gemeinen nicht zu entbehren, da sonst der verhaltnismaBig zarte Boden des Herdes 
vom Strahl des auffallenden Eisens an der Aufschlagstelle aufgewtihlt wtirde. Nur 
kleine Abgtisse und solche, bei denen es auf das auBere Ansehen gar nicht ankommt, 
wie Kerneisen, werden manchmal ohne AnguB gegossen. 

Ringplatten (Lehrenformerei). 
Abb. 137 zeigt eine mit Lehren hergestellte HerdguBform, zu deren Ausftihrung 

nur die Modellteile M, N und L notig sind. Sie konnen mit oder ohne einen Dreharm 

Abb. 137. Herdgul3form, durch 
Lehrenformerei erstellt. 

gehandhabt werden. 1m ersten Falle wird im Mittel­
punkt der zuktinftigen Form ein viereckiger Klotz, 
in dem ein Stift S (Abb. 138) sitzt, in den Herd 

Abb. 138. Einfache 
Lehre. 

Abb. 139. Frei angefertigte 
HerdguBform. 

geklopft. Urn den Stift liiBt sich eine Leiste A, an der die Modelle M und N befestigt 
werden, drehen. Am Modell M wird Sand aufgedammt und eben poliert, worauf man 
es weiter dreht , wiederum Sand aufdammt, und so fortfahrt, bis der Kreis geschlossel1 
ist. An den Stellen der vier AuBenlappen wird das Modell L an das Modell M gesetzt 
und mit eingedammt. SchlieBlich lost man das Modell M yom Dreharme, ersetzt es 
durch das Modell N und stellt damit die innere Begrenzung der Form her. 

1m zweiten FaIle reiBt man am Herde den auBeren lInd inneren Kreis der Form 
vor, legt daran die Modelle M, N und L, dammt auf und ruckt die Modelle weiter, 
bis die Form fertig ist. Der EinguB wird in beiden Fallen angefertigt, wahrend das 
Modell M davor liegt. 

Krenzplatten (Rahmenformerei). 
Der HerdguBformer bedarf einiger Ubung im Aufzeichnen geometrischer Figuren, 

denn er kommt oft in die Lage, Umrisse von Formen am Herde vorzeichnen zu mussen. 
Auch die in Abb. 139 ersichtliche Form muB erst am Herde vorgezeichnet werden, ehe 
sie mit Hife einiger Dammstiicke ausgeftihrt 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. 

Genmsterte Platten (lVlodellformerei). 
Riffelplatten. Zum Formen von Platten, deren eine Seite geriffelt, gewiirfelt 

oder sonstwie gem u s t e r tis t, sind stets Einklopfmodelle notig. Oft miissen nach groBeren 
Plattenmodellen Abgiisse von kleinerem Umfange geliefert werden. Man befestigt 
dann auf der gemusterten Seite schmale Holzleisten ent-
sprechend den gewiinschten Abmessungen, klopft das Modell 
in den Herd, setzt nach dem Ausheben in die von den $ 
Leisten herriihrenden Vertiefungen Abdammbrettchen und I " 

dammt hinter ihnen die Form zu. 
In gleicher Weise werden groBere Locher, Ausschnitte 

und sonstige Aussparungen in HerdguBplatten hergestellt. 
Es ware verfehlt, an den Modellen Aussparungen anzubringen, Abb. 140. Schnalle. 
da man sie dadurch schwachen 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 urn 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 Aufdammung mit einzelnen Dammholzern. 

Aussparungen kleineren Umfanges werden mit Kernen 
erreicht, die besonders geschiitzt werden miissen, urn nicht 

Abb. 141. Kernsicherung. 

vom einstromenden Eisen gehoben und weggeschweinmt zu werden. Zu dem Zwecke 
beschwert man sie mit Flacheisen oder anderen Eisenstaben, die von auBen iiber sie 
gelegt werden (Abb. 141). Oft ist es notig, die Wirkung der Stabe durch aufgelegte 
Gewichte zu unterstiitzen. 

Falzplatten (ModeUarbeit). 
Falzplatten. Auch zur Bildung von Falzen und sonstigen die ebene Oberflache 

unterbrechenden Formen werden Kerne benutzt. Urn 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, urn sie bequem beschweren 
zu konnen. Abb. 143 zeigt eine andere manchmal vorkommende Falzart. Es wiirde 
verfehlt sein, den dafiir notigen 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 Ausfuhrung die Anordnung des Kerns nach II. Der Kern gewinnt 
in seiner ganzen Lange eine gute Auflage und laBt sich leicht beschweren. Fur den nach 
unten gerichteten Falz bei III genugt ein glatter, einfacher Kern, der mit Nageln am Herde 
befestigt wird. Selbst die in der Abbildung ersichtliche, in den Herd ragende Kern­
marke ist nicht unter allen Umstanden erforderlich. 

Platten mit genauen Ma6en (Lehrenarbeit). 
Zum Formen von HerdguBplatten mit genauen Ab messungen und gleichen 

Gewich ten in groBeren Mengen wird der Herd mit eisernen Seitenwanden ausgestattet. 
Man erzielt daniit weitgehende Ubereinstimmung samtlicher MaBe und zugleich groBe 
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" Abb. 146. Kernkastchen. 

~~ 
, " /; 

J 
" ,I 

r - r I I I 
I I 
L 

a a 
Abb. 144. Herd mit eisernen Begrenzungsleisten. Abb.147. Formerei eines Kranformkastens. 

Wirtschaftlichkeit hinsichtlich Werkstoffverbrauch und Lohnaufwand. Abb. 144 zeigt 
die Anordnung eines solchen fUr Bodenbelagplatten im AusmaBe von je 1066 X 610 X 

19 mm ausgefUhrten Herdes 1). Die fertigen Platten konnen genau aneinander gelegt werden, 
Fugenverbreiterungen infolge ungenauer oder beuliger Seitenkanten werden vermieden, 
und die Kanten beim Ubergang von der Plattenoberflache zu den 19 mm hohen Seiten­
flachen erlangen die geringste Abrundung. 

Die zweigeteilten Langsleisten des Herdes bestehen aus einem schweren Herd­
guBmittelbalken B von etwa 200 X 200 mm Querschnitt und aus T-formigen, oben 
schrag abschneidenden Seitenteilen C. Der Mittelbalken wird unmittelbar im Herde fest­
gestampft, wahrend die Seitenteile mit dem Flansche auf kurzeren Schienenstucken 
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 wahrend des GieBens und nach dem GieBen 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 schade Oberkante der Seitenlt:'iste 
urn 50 mm iiberragli. 

Nach Herstellung einer gut luftigen Herdsohle und Einbettung des Mittelbalkens 
und der Seitenleisten stampft man die Herdoberflache 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 schaden Kante des Seitenteils ab, wobei ein Lehrjunge auf dem Mittelbalken und ein 
Former am Rande sich kniend vorwarts bewegen. Auf die so gewonnene Bettoberflache 
werden in Abstanden von 610 mm SchwindmaB die Querleisten D mit Hilfe eines hol­
zernen Rahmenmodells derart gelegt, daB sie mit dem einen urn 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 auBeren Umrisse der zu 
gieBenden Platten genau festgelegt. Zur Sicherung der Plattenwandstarken wird in der 
ganzen Langsausdehnung 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 EinguBkasten weg und setzt sie iiber die nachsten 
Formen. Die Auskleidung der EinguBkasten wird derart ausgefiihrt, daB hinter dem 
Auslaufe ein kleiner Tiimpel entsteht. Beim GuB fiillt man erst ganz langsam diesen 
Tiimpel und gieBt dann schader, bis angenommen werden kann, das vergossene Eisen 
reiche aus, urn die Form richtig zu fiillen. Ein kleiner UberschuB 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 gleichmaBige Wandstarken und schade Obedlachenkanten. 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 auBeren Grenzleiste gewoden, 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
maBes Arbeiten vorausgesetzt, ist die Gefahr einer Verschiebung oder Verwedung sehr 
gering; so wurden im erorterten Ausfiihrungsbeispiele auf drei Herden zusammen rd. 
200 t Bodenplatten gegossen, ohne daB ein Nachrichten dieser Teile notwendig ge­
worden ware. 

Kranformkasten (Kernarbeit). 

Zum Gusse groBerer Formkasten werden auf einem harten Herd (s. S. 39) pris­
matische Sandklotze langs einem Richtscheit in Abstanden aneinander gereiht, deren 
Breite den Wandstarken der eisernen Zwischenleisten des Formkastens entspricht 1). 
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 Kastchen d (Abb. 146) benutzt, das mit Abhebeisen e versehen ist 
und auf ein Stampfbrett c gesetzt wird. Abb. 147 laBt eine Form erkennen, in der bereits 

1) H. Vetter, GieB .. Zg. 1910, S. 212. 
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der groBere Teil der erforderlichen Sandklotze an Ort und Stelle ist. Nach Unterbringung 
einer genugenden 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 
Formkastens iiber die Schoren vorstehen soIl. An den 
Stirnseiten kann ein Drehzapfen angeschraubt oder mit 
eingegossen werden. 1m ersten Fall bedarf es nur einer 
Verstarkung der Stirnwand , wie sie an der Form in 

Abb. 148. Modell und Buchse Abb. 147 zu erkennen ist, die mittels einer entsprechend 
fur Zapfenherstellung. 

Abb. 149. Zapfenform. 

Abb. 150. Kernkastchen fur 
Rohrformkasten. 

gestalteten Modelleiste leicht herzustellen ist. SoIl 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, fiir 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 
Loche versehen ist. 

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

Herdformerei mit Walzen. 
Zwischen zwei auf etwa 200 mm hohe Betonlager gebetteten Schienen von 100 mm 

Abb.151. 

geschehen. Die Abb. 151 laBt die 
gang deutlich erkennen 1). 

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 iiber den 
Schienen eine Walze mit auswechselbaren Ein­
satzen abgewalzt, was leicht von zwei Mannern 
aaszufiihren 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 

Anordnung der Einrichtung und den Formvor-

1) Foundry 1924, 1. Nov., S. 844. - Vgl. hierzu auch S.488 u. ff. 
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V. Einfacbe Kastenformerei. 

Allgemeines. Erste 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 FaIle besser geeig­
neten Arbeitsverfahren, benutzt man ein Stampfbrett (Aufstampfboden), das 
ist ein glatt gehobeltes Brett (Abb. 153) aus weichem Rolz, das an der Unterseite mit 
kraftigen Querleisten versehen ist, die eine bequemere Randhabung ermoglichen, es 
verstarken und gerade erhalten. Das Modell wird auf den Aufstampfboden gelegt und 

Abb. 153. Auf t11l1lpfbrctt. 

/I 11 

11 
! 

Abb. 152. Plattenmodell. Abb.I54. 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 EinguB und Anschnitt frei bleibt. Dann wird eine diinne Schicht 
Modellsand iiber das Modell gesiebt, damber eine 50-100 mm hohe Schicht Formsand 
gehauft, mit den Randen in allen Winkeln und Ecken festgedriickt und schlieBlich fest­
gestampft. Man stampft zunachst mit dem Spitzstampfer (Abb. 154) den Wanden des 
Formkastens entlang und dann iiber die ganze Flache des Modells. Die Form muB an den 
Wanden des Kastens fester gestampft werden als in der Mitte, sonst fallt der Sandballen 

c 

Abb. 157. 

leicht aus dem Kasten, und der Stampfer darf niemals zu nahe an das Modell stoBen, 
sonst ist ein Schiilpen (s. u.) wahrend des AbgieBens unvermeidlich. Eine allzu diinne 
Sandschicht zwischen Modell und stoBendem Stampfer wiirde zu sehr zusammengepreBt 
und in ihrer Gasdurchlassigkeit beeintrachtigt. Die Gase, die sich wahrend des 
GieBens bilden, konnten 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 iiberhauft man den vollen Formkasten 



46 Einfache Kastenformerei. 

mit Formsand und stampft die aufgehaufte 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 Flache, 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 Holz boden mit Hilfe von Klammern 
C und Keilen K untereinander fest verbunden und dann umgewendet, so daB der 
Aufstampfboden 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 Flache wird etwas Streusand gesiebt und fest poliert, worauf 
man das Oberteil 0 (Abb. 158) auf den Unterkasten setzt und ein EinguBmodell T zwischen 
Modell und Formkastenwand so tief in das Unterteil eindriiekt, daB es sieh selbst frei­
stehend tragt. Sole he EinguBmodelle werden EinguBtrich ter oder auch nur Trich ter 
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 FaIle besser, den Trichter vor diese Rippe in die 
Mittellinie des Modells zu setzen (Abb. 159). Das einstromende Eisen kann nun der Lange 

T 
n--------------4 r-

(J 

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 loekere 
Stellen vom einstromenden Metall aufgespiilt werden konnten, wodurch Sand in die 
Form gelangen und den AbguB unbrauchbar machen kann. Die letzte Sehicht wird 
wiederum mit dem Flachstampfer behandelt und glatt abgestrichen, worauf das "Liiften" 
(S. 38) des Oberteils folgt. Man sticht mit einem geraden LuftspieBe in Abstanden 
von 20 bis 50 mm, je nach der Beschaffenheit des Formsandes, oberhalb der ganzen 
Modellflache 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), urn eine zum bequemen EingieBen geeignete, zuverlassig 
gesicherte, trichterformige Erweiterung zu schaffen. Zum Schlusse wird das Oberteil 
vom Unterteil abgehobon, worauf man beide Formhalften fiir sioh fertigstellt. 

Ein vorsichtiger Former nimmt zunachst das Oberteil vor, das durch die Notwendig­
keit wiederholten Wend ens vor seiner Vollendung weit mehr gefahrdet 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 mii'sen 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 Formflache 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 zuniichst durch Wegblasen des losen Sandes gereinigt und dann 
wird rings urn das Modell Luft gestochen. Urn moglichst den ganzen Raum unter dem 
Modell zu "entliiften", bedient man sich gebogener 
LuftspieBe. Die einzelnen Luftlocher werden durch 
£lache, mit der Lanzette ausgeschnittene Rinnen 
(Abb. 163) miteinander verbunden. 

Vor dem Ausheben des Modells befeuchtet man 
rings herum aIle Sandkanten mit dem Wasserpinsel. 
Dies muB sehr sorgfaltig geschehen, damit nicht zu 
viel Wasser in die Form gelangt, denn schon ein 
geringer WasseriiberschuB hartet die Kanten des Ab­
gusses, und ein etwas reichlicherer UberschuB wiirde 
die Form zum "Kochen" bringen 1). 

Nach dem Benetzen wird ein Modellaushebeisen 
mittels gelinder Hammerschlage in das Modell ge­
trieben und dieses unter behutsamem Beklopfen des 
festsitzenden Eisens vorsichtig aus der Form gehoben. 

N achdem 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
guBtrichter und der Form hergestellt. Der Quer­
schnitt des Einlaufes an der Stelle seiner Miindung 
in die Form muB kleiner sein, als ihre eigene Wand­
starke an dieser Stelle. Nun wird auch das Unter­
teil mit Graphit und Holzkohlenpulver eingestaubt 
und poliert. Haufig, insbesondere bei verzierten 
Modellen und bei Formen, die ausgedehnte, wage­
rechte und nur niedrige senkrechte Flachen haben, 

Abb. 162. 

Abb. 163. Entliiftung des Kastens. 

erzielt man gutes Haften und Glatten der Schutzschichten durch nochmaliges Einbringen 
des Modells in die mit Holzkohlenstaub gestaubte Form, wo man es sanft festklopft und 
sofort wieder aushebt. Auf dem Stande, d. h. der freien Sand£lache 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 gefahrden. Die 
Teile werden dann sauber ausgeblasen, das Oberteil auf das Unterteil gebracht und mit 
einem Beschwereisen belastet. Die Form ist nun guBbereit. Urn sie vor Verunreinigung 
zu schiitzen, bedeckt man die EinguBoffnung mit kleinen Eisenplattchen, die erst un­
mittelbar vor dem GuB entfernt werden. 

Ellene und nnebene Teilnng der Form. 
Die Trennungs£lache zwischen Ober- und Unterteil oder zwischen zwei Formteilen 

iiberhaupt kann eben oder uneben sein. Ebene Trennungsflachen werden am einfachsten 

1) Unter Kochen v.ersteht man die Wirkung einer wahrend des Giefiens so p16tzlich auf­
tretenden Dampfentwicklung, dafi die Dampfe nicht mehr durch die Form entweichen kiinnen. Sie 
suchen sich dann einen Weg durch das fliissige Metall und sprudeln durch den Eingufi in das Freie. 
Dieser Vorgang verursacht Unsauherkeiten und Porositaten im Gufistiicke 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 Aufst~mpf­
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 muB. Eine Modellhalfte wird auf dem Stampfbrett hoch­
gestampft, der Kasten gewendet, d~e zweite Modellhalfte, sowie Trichter- und Steiger­
modelle aufgesetzt und das OberteIl hochgestampft. Urn die obere Modellhalfte beim 
Abheben des Formkastens vor dem Ausfallen aus der Form zu bewahren wird sie mit 
ei~er Scru:aube versehen, die. tiber .<:lie obere Flache des Oberteils hervorragt (Abb. 164) und 
mlttels emes quer durch Ihre Ose geschobenen Stabs fest gespannt wird. GroBere 

Abb. 164. Verschraubung der oberen Modellhii.lfte. 

Modelle werden an zwei und mehreren 
Punkten befestigt. Nach demAbheben und 
Wenden des Oberteils wird die Schraube 
gelost und entfernt, das Modell ausgehoben 

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 
Trennungsflache bedingen. Das PreBdeckelmodell (Abb. 165) kann zwar mit den Flachen 
aaa glatt und sicher auf einen Aufstampfboden gelegt werden, die Teilungslinie b b b b 
verlauft aber zum groBten Teile auBerhalb der Ebene des Stampfbodens. Das mit seinen 
Flachen aaa auf dem Stampfboden Iuhende Modell wird aufgestampft, der Kasten 
gewendet und der Stampfboden entfernt. Die Oberflache des Teils sieht zunachst ziemlich 
unregelmaBig aus (Abb. 166), da nur die Flachen aaa mit der Teilungsebene ABCD tiber­
einstimmen, und das Modell im tibrigen 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 Trennungsflache, ein unebener Stand, errichtet, 
indem man von der ebenen Sandflache ABC D bis zur Teilungslinie b b b b des Modells 
Ubergangsflachen herstellt. Zu dem Zwecke wird mit Lanzette und Loffel soviel Sand 
weggeschnitten, bis sich die in Abb. 167 ersichtliche Form ergibt. Die Ubergangsflachen 
dtirfen nur allmahlich in die ebene Teilungsflache iibergehen, da steile oder gar senkrechte 
Ubergange das Abheben des Oberteils erschweren wiirden. Nach dem Polieren der 
gesamten TrennungsfHichen und ihrer Behandlung mit Streusand verlauft die Formerei 
in der vorbeschriebenen Weise. 

Wenn einen unebenenStand bedingende Modelle mehrmals hintereinander einzu­
formen sind, kann man das Formen durch Herstellung eines false hen Teils verein­
fachen. Die Umrisse der Halbierungsebene eines Walzenmodells (Abb. 168), das aus 
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irgendwelchen Grunden liegend abgeformt werden muB, verlaufen nach abcd. Die Form 
darf a ber nicht nach diesen U mriBlinien geteilt werden, da eine solche Teilung ihre Beschadi­
gung beim Abheben an der schraffierten Flache abe und der Gegenflache cd f unaU8-
bleiblich zur Folge haben wurde. Man teilt sie besser nach der Linie a g b c h d a 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 moglichst fest, ohne jede Ruck­
sicht auf Gasdurchlassigkeit voll gestampft und glatt abgestrichen. Dann bettet man 

a 

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

das Walzenmodell nach den Umrissen abc d (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 g b und c h d und der ebenen 
Sandflache entstehen (Abb. 170). Die ganze Sand­
oberflache wird sorgfaltig glatt poliert und das 
Modell ein wenig locker geklopft, damit es spater 
leicht aus dem Sande gehoben werden kann. Bei 
kleinen Formen behandelt man die Sandoberflache 
mit Kohlenstaub und feinem Streusand. GroBe 
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 uber die TeilungsfHiche, 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 zuruck und macht die Form in ublicher Weise fertig. Bei genauer 
Arbeit besteht keine Gefahr, daB das Modell mit dem Oberteil hoch gehoben wird, 
die beiden Ballen an seinen Stirnseiten halten es im Unterteil zuruck. 

Oft mussen mehrere oder vielgestaltige Modelle mit ganz unregelmaBigen Teilungslinien 
zugleich in einem Formkasten untergebracht werden. Der Former hat dann zu uberlegen, 
was ihm weniger Arbeit macht, die einmalige Herstellung eines falschen Teils oder die 
wiederholte Anfertigung unebener Teilungsflachen. 1m allgemeinen wird schon bei drei­
maligem AbguB die Anfertigung eines falschen Teils das vorteilhaftere Verfahren sein. 

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 4 
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Ober- und Unterteile. 
Sowohl bei naB als auch bei getrocknet zum AbguB gelangenden Formen bediirfen 

Oberteil und Unterteil einer verschiedenen Behandlung. Die Festigkeit des Stampfens 
hangt von einer Reihe von Umstanden, insbesondere der Rohe des Eingusses, der GieB­
geschwindigkeit, der GieBwarme, der Beschaffenheit des Formsandes in bezug auf seine 
Feuchtigkeit, KorngroBe und Zusammensetzung und schlieBlich davon ab, ob ein Ober­
teil oder ein Unterteil zu erstellen ist. 

Flussiges Metall wird auf einer dichten, nassen Sandunterlage leicht unruhig. Der 
Grund liegt in der Bildung von Gasen und Wasserdampfen durch die Ritze des flussigen 
Metalls. 1st der Druck der Metallschicht infolge ihrer geringen Rohe nur unbedeutend 
und die Gasdurchlassigkeit der Sandunterlage durch zu festes Stampfen oder aus anderen 

Abb. 173. Plattenform. 

Grunden gemindert, so konnen die entstehenden Dampfe 
in das flussige Metall dringen und dort eine ahnliche Er­
scheinung bewirken wie Wasser, das beim Kochen 
ubersprudelt. Je hoher der Druck des flussigen Metalls 
und je gasdurchlassiger die darunter befindliche Sand­
schicht ist, desto kleiner wird diese Gefahr. Die Festig­

keit des Stampfens hangt darum wesentlich vom Druck des flussigen Metalls, das ist 
von der Rohe des Eingusses uber dem tiefsten Punkt der Form abo Die Wande der 
Form mussen dem Fliissigkeitsdruck des einstromenden Metalls so viel Widerstand 
entgegensetzen, daB sie keine Formanderungen erleiden, geschweige denn irgendwie 
beschadigt werden. Auch aus diesem Grunde mussen aIle Teile einer GuBform urn so 
fester gestampft werden, je tiefer sie unter dem Spiegel des Eingusses liegen. Die Form 
einer flachen Platte (Abb. 173) muB demnach wesentlich lockerer gehalten werden als 
die Form eines hohen Wassertopfs (Abb. 174). 1m ersten FaIle betragt der Flussig­
keitsdruck auf 1 qcm der unteren Formflache etwa 1/100 kg, im zweiten dagegen fast 
1 kg. 

Je heiBer das Metall vergossen wird, desto plotzlicher tritt Dampf- und Gasbildung 
ein, und desto durchlassiger muB die Form sein. GieBt man gleiche Formen mit ver­

Abb. 174. Form eines 
Wassertopfs. 

schiedenen Geschwindigkeiten, so daB sie beispielsweise in 
25 und in 50 Sekunden voll laufen, so muB im ersten FaIle 
die Form sehr viel durchlassiger sein, d. h. der Sand muB bei 
gleicher Beschaffenheit sehr viel lockerer gestampft werden 
als im anderen FaIle 1). 

Die Luftabfuhr bietet urn so geringere Schwierigkeiten, 
je trockener der Formsand ist, da mit der Verminderung 
der verdampfbaren Feuchtigkeitsmenge die Porositat der 
Form wachst. AIlzu trockener Formsand hat aber wenig 
Widerstandsfahigkeit, er wird vom flieBenden Metall leicht 
angefressen und weggespult. Eine ausreichende Befeuchtung 
des Formsandes ist daher unerlaBlich, doch hat man sich 
davor zu huten, ihn nasser zu machen, als fur seine Bild­

samkeit und Standfestigkeit unbedingt erforderlich ist. Die Porositat des Form­
sandes nimmt mit seiner KorngroBe zu, denn grobere Sandkorner bedingen groBere 
Zwischenraume untereinander 2). Da mit der GroBe der Formen auch die Menge der 
entwickelten Dampfe und Gase zunimmt, muB fur groBere Formen grobkornigerer 
Sand gewahlt werden. Grober Sand vertragt wesentlich festeres Stampfen als feiner, 
was wiederum beitragt, ihn fur groBere Formen geeigneter zu machen. Nur sehr fest 
gestampfter und dennoch gut durchlassiger Formsand vermag den in groBen Formen 
auftretenden Druckbeanspruchungen, die bis zu einigen Kilogramm auf 1 qcm be­
tragen konnen, sicheren Widerstand zu leisten. GroBerer Ton- und Lehmgehalt erhoht 
die Bildsamkeit und Standfestigkeit eines Formsandes. Da diese Bestandteile in auBer-

1) Uber GieBgeschwindigkeiten s. Stahleisen 1926, S. 1475. 
2) Vgl. Bd. I. S. 584. 
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ordentlich feinkorniger Form auftreten, vermindern sie die Gasdurchlassigkeit. Je 
mehr von ihnen ein Formsand enthalt, d. h. je fetter er ist, desto weniger fest darf er 
unter sonst gleichen Umstanden gestampft werden. Je scharfere Kanten und glattere 
Flachen ein GuBstiick bekommen soIl, desto feinkorniger muB der Sand gewahlt werden. 
Grobkorniger Sand verringert dagegen die Gefahr eines Fehlgusses. Eine Form aus sehr 
grobkornigem Formsande braucht in viel geringerem Umfange mit Luftkanalen ver­
sehen zu werden, als eine solche aus feinkornigem 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. Wahrend 
der Trocknung geben letztere einen groBen Teil ihrer Feuchtigkeit ab, die Form backt, 
erhartet 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 fliissigen 
Metalls in den ersten stets hoher als in den anderen ist; er kann im Unterteil bis auf 
einige kgjqcm steigen und im Oberteil der gleichen Form fast bis auf Null sinken. 

Nichtsdestoweniger bietet die Herstellung von Oberteilen im allgemeinen groBere 
Schwierigkeiten als die von Unterteilen. Neben den bisher erorterten 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 ungefahr 
die auBersten MaBe, bis zu denen gut gestampfter, durchschnittlich fetter, mittelkorniger 
Formsand sich selbst zu tragen vermag, ohne besonderer Stiitzen und Tragvorkehrungen 
zu bediirfen. Grober und fetter Sand tragt sich noch in etwas groBeren Kasten, wahrend 
magerer oder feinkorniger Sand schon bei kleineren Formkasten der Schoren oder sonstiger 
Stutz en bedarf. Bei Verwendung von Schoren (Formkastenzwischenwanden) ist zu 
beachten, daB sich die gleiche Menge Formsand in einem schmalen Felde von 200 mm X 
800 mm ungleich sicherer tragt als in einem gleichflachigen von 400 mm X 400 mm. Man 
teilt den Formkasten durch Zwischenwande zunachst in eine Reihe schmaler Felder, 
die zur Not imstande sind, den Sand allein zu tragen und zergliedert wieder die schmalen 
Felder weiter durch Querwande. Die Schoren haben den Formsand nicht allein gegen 
das Abfallen zu schiitzen, sondern auch gegen den Auftrieb des fliissigen Metalls, der 
unter Umstanden 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 Oberflache des Unterteils gesiebte 1-2 em 
starke Sandschicht gebettet und an die Formkastenwande und die Schoren gelehnt werden. 
In einzelnen Gegenden werden auch guBeiserne, im Herde gegossene Sandhaken benutzt, 
die aber die Gefahr in sich bergen, durch einen ungliicklichen StampferstoB unbemerkt zu 
brechen und so das Gelingen der ganzen Arbeit zu gefahrden. In Abb. 175 sind verschiedene 
Arten des Einsetzens von Sandhaken ersichtlich. Die Sandhaken eines hangenden 
Ballens miissen, urn sicher zu tragen, mindestens zwei Drittel ihrer Lange zwischen 
die Schoren ragen. Die Haken 1 und 3 sitzen richtig, wahrend 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 schadlich belasten. Der Haken 4 
ragt mit dem geraden Ende iiber das Oberteil heraus, wahrend 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 wi..rkungslos, denn an dieser Stelle gibt schon die Reibung 
des Sandes an der Schore dem Ballen geniigenden Halt. Haufig 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 groB, da aIle Sandhaken gleichmaBig und nur 
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wenig vorstehen und die Leute sich von vornherein vorsehen. Doppelt gezehte Sand­
haken konnen im Notfalle etwas schrager eingelegt werden als einfach gezehte. Man 
muB aber damit vorsichtig sein, denn die noch eben zulassige 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 Innenwanden 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 
gleichmaBig iiber das Unterteil verteilt und gelinde festgestampft. In diese Schicht setzt 
man die in Ton oder Lehmwasser getauchten Sandhaken, bringt darauf eine maBig 

Abb. 175. Falsch und richtig 
angeordnete Sandhaken. 

Abb. 176. Falsch und richtig 
angeordnete Sandhaken. 

Abb. 177. Festpressen des 
Sandes unter der Schore. 

hohe Schicht Formsand und stampft sie mit dem Spitzstampfer fest, wobei gut auf die 
Sandhaken geachtet werden muB, damit sie fest eingebettet und doch nicht in das Unter­
teil getrieben werden. Das Aufstampfen wird in gleichmaBigen Schichten bis zum Rande 
des Formkastens fortgesetzt, worauf die letzte Schicht mit dem Flachstampfer gestampft 
und dann abgestrichen wird. Bei diinnwandigen GuBstiicken, wie z. B. Of en platten , 
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 zunachst eine Abschreckung ein, die aber durch Wiederausgliihen wahrend 
des langsamen Erkaltens iiberwunden wird. Rasch abkiihlende diinnwandige GuBstiicke 
wiirden die Abschreckung behalten. 

Hel'stellung des Untel'teils dUl'ch 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 llnmittelbare Einbettung des Modells. Das Einbetten erfordert groBere Ge­
schicklichkeit als das Aufstampfen, deshalb sind viele Former geneigt, Unterteile, wenn 
nur immer angangig, 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 ware. 

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 GieBhalle 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 Verhaltnis zu den Kosten der Beschaffung eines neuen Formkastenteils. Nicht 
selten erfordert zudem das Einbetten iiberhaupt keine hohereu Lohue als das Auf­
stampfen, unter Umstanden vermag ein geschickter Former mit dem Einbetten sogar 
rascher fertig zu werden als mit dem Aufstampfen. 

Neben wirtschaftlichen Gri.inden und neben der ein Aufstampfen erschwerenden 
oder ausschlieBenden Form eines Modells iet die Einbettung haufig aus Griinden der 
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besseren und genaueren Rerstellung 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, daB jede geringste Senkung 
des Modells nach der beim Wenden unten befindlichen Seite des Formkastens vollig 
ausgeschlossen ist. Vor allem muB der Zahnkranz recht vorsichtig gestampft werden, 
sonst ist ein Kochen der Zahnliicken sicher zu gewartigen. Bei schweren Eisenmodellen 
kann die Senkung bis zu 1/20/0 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 unregelmaBiger Schwindung infolge unrichtiger Ein­
guB- 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 solI 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 
Rammerschlage in die Bettung getrieben (Abb. 178). Nur ganz einfache, glatte Modelle 
werden durch Einklopfen eingebettet, weil bei diesem Verfahren der Sand unmittelbar 
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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 spater vom fliissigen Metall bespiilten Flachen, 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 laBt, 
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 Randen Modellsand unter die unterste Flache 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 Randen nachhilft, um iiberall moglichst gleichmaBige 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 auBen herum ein, fertigt einen Stand und setzt ein Oberteil auf. Um es 
in seiner Lage zu sichern, werden an zwei einander schrag gegeniiber liegenden Ecken 
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je zwei PHi-hIe a b und cd (Abb. 180) in den Boden getrieben. Bei groBen Formkasten 
bringt man zur erhohten Sicherheit an allen vier Erken Fiihrungspfahle an. Die Pfahle 
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 Fiihrung und sind zudem in steter Gefahr, beim 
Zusetzen der Form aus ihrer Lage gedriickt zu werden. Unter Umstanden kann durch 
allzu schrag eingetriebene Fiihrungspfahle die Form sogar unmittelbar beschadigt werden. 
Es wird schlieBlich das Oberteil aufgestampft, abgehoben, im Unterteil griindlich Luft 

A 

o 
lJ Abb. 180. 

Abb.181. 

c 
o 

Abb. 180 u. 181. Sichern des 
Oberteils durch Pflthle. 

gestochen, das Modell aus der Bettung gehoben, die 
Form gestaubt und guBfertig gemacht. 

Nicht immer konnen an den Modellen Aussparungen 
zum Unterstampfen vorgesehen werden, wie im vorigen 
Beispiele. In solchen Fallen muB 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 FaIle. 

Bei ganz flachen Platten muB ein anderer Weg ein­
geschlagen werden. Urn die in Abb. 182 ersichtlichen 
Platten einzubetten, hebt man eine Grube von 2000 mm 
Lange, 1500 mm Breite und 150 mm Tiefe aus, fiillt sie 
mit frisch durchgeworfenem Formsand, stampft einmal 
mit dem Spitzstampfer leicht durch, ebnet durch ein­
maliges Uberstampfen mit dem Flachstampfer, sticht 
iiber die ganze Flache 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 Grubenrander urn 
etwa 40 mm iiber die zugestampfte Flache vor. Zwei Richtscheite von je 2000 mm 
Lange werden an den Langsseiten der Grube so tief in die Bettung geklopft, daB ihre 
Oberkante mit dem GieBereiboden biindig wird, also auch urn 40 mm iiber die Bettung 
vorsteht. Nach genau wagerechtem Aus­
richten der Richtscheite, deren Hohenlage 
miteinander genau iibereinstimmen muB, 
schaufelt man den Raum zwischen ihnen mit 

,til 

I 
DO D ~ 

I ..... 
ll--..~ 1!-',A1 n-......-II ..... ..... ..... 

~ 

51l 

:-~~ 
181JO >i " .11l 

a. 

b • 

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

• C 

• d 

losem Sande voll und streicht die Fiillung mit einer geraden Leiste glatt abo 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 urn 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, daB 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 Pflockchen, 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, daB 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 ungeHihr 15 mm tief 
eingeklopft. Um das Einklopfen an den richtigen Stellen zu bewirken, bezeichnet man 
an der Riickseite des Modells aIle 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 Fiihrungspflocke, 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 LuftspieB bis moglichst 
weit unter das Modell Luft gestochen wird. Auch inner­
halb der Offnungen I, II, III 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, II und III haben sich im 
Oberteil abgezeichnet, so daB an den richtigen Stellen 
die Luft nach oben abgefiihrt werden kann. Um das 
Eindringen des fliissigen Metalls in die Luftsammel­
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Abb. 184. Entltiftung der 
Herdform. 

rinnen zu verhiiten, zieht man ihnen entlang mit der Lanzette leichte Furchen 
(Abb. 184). Die entstehenden Sandkanten a a und b b werden beim Wiederaufsetzen 
des Oberteils breit gedriickt und bilden einen sicheren AbschluB gegen etwa iiber­
laufendes Metall. 

Beim Einbetten von Modellen mit betrachtlich groBerer Wandstarke muB die Unter­
lage fester gemacht werden. Zu dem Zwecke dad aber nicht etwa der Modellsand 
starker gemacht und mit groBerer Wucht niedergeklopft werden. Die Oberschicht muB 
ebenso zart wie bei diinnwandigen GuBstiicken sein. Dagegen stampft man die Grube 
in zwei Absatzen 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 betragt. Es dad aber nicht iibersehen werden, 
dementsprechend ausgiebiger Luft zu stechen. 

Eingiisse, Steiger nnd Fiillkopfe. 

Eingiisse. Eine der wichtigsten Vorbedingungen zur Erzielung guter Abgiisse liegt in 
der richtigen Anordnung der Eingiisse, Steiger und Fiillkopfe. Sie miissen so bemessen und 
angebracht werden, daB die Form in der jedem Sonderfalle angemessenen Zeit volllauft, 
und zugleich Unreinigkeiten und Schlacke am Eintritt verhindert werden. In den aller­
meisten Fallen ist die Anordnung eines GieBtiimpels unerlaBlich, der das aus der Pfanne 
flieBende Metall vor dem Verspritzen bewahrt und einen Zwischenbehalter bildet, aus 
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dem das Eisen durch den Trichter in gleichmaBigem 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 sehr haufig angewandten 
GieBtiimpel fiir groBe Formen. Flache, guBeiserne Stopfen bedecken die Eingiisse, sie 
konnen beschwert werden, urn 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 muB so ausgiebig weitergegossen werden, daB der Spiegel des Tiimpels erst bei 
volliger Fiillung der Form sich senkt. Diese Anordnung kann bis zu solcher Erweiterung 
des Tiimpels ausgebaut werden, daB er das gesamte fiir den GuB erforderliche fliissige 
Metall faBt. Die Stopfen werden gehoben, sobald das zum GuB erforderliche Metall sich im 
Behalter gesammelt hat. Eine andere Form zur Zuriickhaltung von Schlacke und Schmutz 

Abb.185. 

Abb.l 9. 

Abb.193. 

Abb. l 6. 

Abb . 190. 

w 
-Abb. 194. 

Abb. 187. 

Abb. Ull. 

Abb.195. 
Abb. 185-196. Verschiedene Ausfiihrungen von Eingiissen. 

Ahb. 188. 

Abb. 192. 

Abb. 19C1. 

liegt der Abb. 186 zugrunde. Hier bildet ein flacher Kern eine Zwischenwand A, unter 
der das Eisen durchflieBen muB. Die Stelle, auf die der Strahl des aus der GieBpfanne 
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 laBt sich durch gute Ausfiihrung des Gie.13-
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 erhalt, etwas ver­
tieft, so daB der Anprall q.es erst einflie.13enden 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 EinguB 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 HiBt eine ahnliche Ausfiihrung fiir groBere Formen 
erkennen. Die Wirkung aller GieBtiimpel kann recht ausgiebig durch Anordnung eines 
Schlackenfangersiebes nach Abb. 189 unterstiitzt werden. Auch hier konnte beim GieB­
beginn etwas Schmutz in die Form mitgerissen werden. Bedeckt man aber das Sieb 
mit Papier, so wird der GieBtiimpel geniigend mit Eisell 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 wahrend des ganzen GieBverlaufs und ein 
wesentlich geringerer Querschnitt des Anschnitts als des Verbindungskanals. A.uBerst 
wirksame Schlackenfanger sind Wirbeleinlaufe in mannigfachen Formen. Sie be­
ruhen auf der Tatsache, daB 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 fiihrenden Wirbel, 
und der Form flieBt das gereinigte Metall zu. Diese Auordnung kann weiter zu einem 
Schlacke abscheidenden Steiger nach Abb. 192 ausgebildet werden. In beiden Fallen 
muB der Verbindungskanal zwischen EinguB und Schlackenfanger starkeren Querschnitt 
als der Kanal zwischen Schaumer und Form haben. Au Stelle eines Wirbels kann der 
Einlauf in der in Abb. 193 ersichtlich gemachtenArt angeordnet werden. Dieser Steiger 
hat wesentlich groBeren Durchmesser als der EinguBtrichter, und die Verbindungskanale 
sind wieder im Verhaltnis des vorhergehenden Beispiels zu bemessen. Der besondere 
Vorteil dieser Auordnung liegt im Anschlagen bereits des ersten Metalls an die Wand 
bei A, wodurch Verunreinigungen nach oben getrieben werden. Die Ausfiihrung nach 
Abb. 194 bildet eine Vereinigung der beiden letzten Anordnungen. Es ist hier gut, als 
Stauwa,nd 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, urn ihn daun im Unterteil zugleich mit dem Modell 
einzustampfen. 

Das GieBen von oben oder von unten muB jedem Sonderfalle angepaBt werden, 
nur bei wenig Abgiissen ist es gleichgiiltig, ob die eine oder andere GuBweise gewahlt 
wird. Die Form solI im allgemeinen moglichst rasch gefiillt werden, und· das fliissige 
Metall muB heiB genug sein, urn bis zum Schlusse die Form ohne Neigung zur Kalt­
schweiBbildung 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 Oberflache ab und bleibt an vor­
springenden Kanten hangen. Beim Gusse von unten schlagt 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 EinguB 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, daB das einstromende Metall keine vorspringenden 
Teile der Form trifft und auch glatte Wande nicht in zu starkem Aupralle beriihrt. 



58 Einfache Kastenformerei. 

trich ter angeordnet wurde. Zu dem Zwecke wird das bei a geteilte Modell mit dem 
Kegelradteile nach unten auf einen Stampfboden gesetzt und gemeinschaftlich mit dem 
EinguBmodell T hochgestampft. Nach Erreichung der Hohe bei a setzt man das Modell­
teil M auf und stampft das Mittelstiick II fertig. Dann wird der Bogentrichter T1 auf­
gesetzt und das Unterteil III aufgestampft. Nach Wenden und Hochstampfen des Ober­
teils mit dem EinguBstiick T2 und einem Steiger S werden die Teile in iiblicher Weise 
auseinander genommen und die einzelnen Modellstiicke aus dem Sande gebracht. Das 
Bogenstiick T1 wird dabei aus der Form gedreht, was wesentlich erleichtert wird, 
wenn man ein Plattchen auf die Form legt (Abb. 198) und mit einer Hand festhalt, 
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 
fliissigen Zusammenziehung werden groBenteils ausgeglichen, ein Nachfiillen erubrigt 
sich. Beim raschen GieBen erstarrt das Eisen - insbesondere bei starkwandigen Formen -
an den Formflachen 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-

I sammen und kann nicht immer mit frischem Eisen 
nachgespeist werden. Infolgedessen wird das Gefiige 
auBerst ungiinstig beeinfluBt, und es konnen Hohlraume 
und Lunkerungen entstehen. Die GieBgeschwindigkeit 
hangt weiter von der Gestalt des Abgusses und von der 

.If Art und Beschaffenheit der Form - Sand, Lehm, Masse, 
trocken, naB usw. - abo Nasse Formen werden im all­
gemeinen langsamer zu gieBen sein als trockene (?). Z u 
rascher GuB steigert den GieBdruck und iibt, ins­
besondere im Augenblick des Vollaufens der Form, eine 

JJE StoBwirkung aus, die Teilen ihres Gefiiges gefahrlich 
werden kann. 

Steiger. Die meisten Formen erhalten auBer den 
Eingiissen noch andere aus ihrem Inneren an die Ober­
flache fiihrende Kanale, die Steiger. Sie dienen der Ab­
leitung der beim Gusse verdrangten Luft, dem Ablaufe 
des iiberschiissigen Metalls, der Minderung des StoBes, 

Abb. 198. den das Metall gegen die Flache der GuBform im Augen-
Abb. 197 u. 198. Horntrichter. blicke des Vollaufens ausiibt und der Beobachtung des 

steigenden Eisens. Steiger, die n ur die Luft abfiihren 
sollen, sog. Windpfeifen, werden verhaltnismaBig eng gemacht. Man wendet sie ge­
wohnlich nur bei Masse- und Lehmformen an, bei den gasdurchlassigeren Sandformen 
kommt man fast immer mit den zugleich dem Ablaufe des Eisens dienenden Steigern 
aus. Der StoB im Augenblicke des Vollaufens ist um so betrachtlicher, je hoher und 
starker der EinguB ist und je rascher gegossen wird; er kann leicht zu ernstlichen Be­
schadigungen der Form fiihren. Durch die Steiger wird die Bewegung des Metallstroms 
nicht plotzlich gehemmt, sondern allmahlich verlangsamt, der StoB gemildert und es 
werden Beschadigungen verhiitet. Je nach GroBe und Gestalt einer GuBform werden 
ein oder mehrere Steiger angeordnet. Sie sind um so wirksamer, je groBer ihr Gesamt­
querschnitt im Verhaltnis zu dem des Eingusses ist, doch gibt man ihm auch bei 
groBen 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 1). Bei Formen, die nur einen Hohepunkt (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. 
Griine Sandformen sind an sich schon so gasdurchlassig, daB sie nur selten Steiger benotigen 
(Stahleisen 1926, S. 1475). 
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Ende des Scheitels angebracht wird. Beo bach tungssteiger dienen zur Beobachtung 
des steigenden Eisens, um beim Gusse groBer Formen rechtzeitig die Pfanne zuriick­
kippen zu konnen und dadurch den FiillungsstoB wirksam zu mildern. Sie werden 
angeschnitten, da ein unmittelbar auf die Form gesetzter Steiger die Beobachtungs­
moglichkeit verringern wiirde. 

Die OberfHiche ("Spiegel") der Steiger muB ebenso hoch wie die der Eingiisse liegen. 
Bei niedrigerer Anordnung der Steigeroberflache 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 wahrend 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 
fiihren. 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 
konnen und so unmittelbar von innen heraus AniaB zu Abschiilpungen geben. SchlieBt 
man aber die Steiger mit losen Pfropfen ab, so wird ein erhohter Druck auf die Form­
wande 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 groBen Formen zu beachten. Abgedeckte 
Steiger wirken wie Sicherheitsventile. Sie zeigen an, wann die Form vollgelaufen ist, 
und machen den dabei zur Wirkung kommenden StoB ungefahrlich. Steiger sind stets 
an den hochsten Stellen der Form bzw. einzelner einen 
Steiger benotigender Teile derselben anzubringen. Oft 
reicht ein mittels kraftigen LuftspieBes gefiihrter Stich 
von der auBeren Oberflache der Form bis zu ihrem hochsten 
inneren Punkte als Ersatz einer richtigen Windpfeife aus. 

Fiillkopfe und Uberkopfe (verlorene Kopfe). 
Jeder EinguB oder Steiger, der groB genug ist, um dem 
Abgusse wahrend des Fliissigschwindens weiteres Metall 
zuzufiihren, wirkt als Fiillkopf. Fiillkopfe konnen in 
manchen Fallen durch langsames oder matteres GieBen 

Abb. 199. Ringformiger 
Fiillkopf. 

eriibrigt werden, in anderen Fallen laBt sich durch Anordnung von Schreckschalen an 
besonders gefahrdeten, starkwandigen Stellen Abhilfe gegen ungleichmaBige Erstarrung 
schaffen. In vielen Fallen sind sie aber unentbehrlich. Sie miissen dann so bemessen 
und angeordnet werden, daB das fliissige Metall in ihnen spater 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 zuflieBt 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 laBt ihn nach oben hin allmahlich starker werden. Seine zunehmende Wand­
starke sichert langeres Fliissigbleiben des Inhalts, wahrend eine gewisse Hohe erforder­
lioh ist, um die Hohlraume des Uberkop£es in sic here Entfernung vom GuBstiicke zu 
bringenl). 

Eine Uberschreitung der notwendigen Abmessungen verbietet sich aus wirtschaft­
lichen Griinden, anderseits wiirden zu geringe Abmessungen nicht bloB die Erreichung 
del' beabsichtigten Zwecke in Frage stellen, sondern leicht eine vermehrte Gefahr 
bedingen. VerhaltnismaBig einfach liegt del' Fall bei GuGstiicken, die oben ohne Flansch 
abschlieBen. Man kommt dann fast immer mit einer Hohe vom Ftinffachen del' Wand­
starke des GuBstiickes aus, und es gentigt, dem Kopfe oben die zwei- bis dreifache Wand­
starke des unteren Teils zu geben. Schwieriger ist die Bemessung und Formgebung 

1) N euerdings wird auch die Ansicht vertreten, dM3 die Uberkopfe besser unten starker seiu 
und sich nach obeu verjiiugen sollen. Vgl. GieLl .. Zg. 1926, S. 264 u. f.; Stahleiseu 1926, S. 1475. 
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der Uberkopfe bei Gu13stiicken, 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 Rohe yom Vier- bis Fiinffachen der Flansch breite oben etwa andert­
halbmal so stark wie unten. Die Anordnung sichert tadellose, dichte Flanschen, voraus­
gesetzt, daB in den Uberkopf wiederholt heiBes Eisen nachgefiillt wird. Bei Unter­
lassung dieser V orsichtsmaBregel kann es leicht vorkommen, daB 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 

Abb.200. Abb.201. Abb.202. 
Abb. 200-202. Richtige und falsche Anordnung des 

verlorenen Kopfes. 

sowohl in Anbetracht seines 
Gewichts als auch der Kosten 
fiir seine Entfernung zu teuer, 
und es konnten gefahrliche 
Spannungsunterschiede zwi­
schen ihm und dem GuBstiick 
auftreten. Man gibt dann dem 
Flansch eine reichliche Bear­
beitungsverstarkung (10 bis 
25 mm) und macht den ver­
lorenen Kopf unten urn ein 
Weniges starker als die Wand­

starke der Flanschhohlkehle des fertigen GuBstiicks (a in Abb. 201). Die Rohe des 
Kopfes wird gleich dem Fiinffachen der unteren Wandstarke und die obere Wand­
starke etwa gleich dem Doppelten der unteren bemessen. Bei besonders gefahrlichen 
Umstanden kann durch Einlegen von GuBschalen K (Kokillen) in die Kehle zwischen 
Uberkopf und Flansch vermehrte, stets ausreichende Sicherheit gewonnen werden. Ver­
fehlt ware es aber, die Rohlkehle stark zu brechen (Abb. 202), urn in den Flansch 

Abb. 203. In Abschnitte gegliederter Uberkopf. 

geratene Verunreinigungen zuverlaBlich nach 
oben zu spiilen. Die Absicht wird zwar er­
reicht, da aber das Metall am Ubergang yom 
Flansch zum Uberkopf infolge des starken 
Querschnitts und der geschiitzten Lage dieser 
Stelle am langsten fliissig bleibt, so bilden 
sich Schwindungshohlraume gerade an der 
Stelle, wo sie vermieden werden sollen. 

Urn den Uberkopf moglichst lange warm 
und seinen Inhalt fliissig zu erhalten, was ins­
besondere beim Gusse von unten notwendig 
ist, bedeckt man ihn mit schlechten Warme· 
leitern, wie Kokslosche oder Asche, stoBt die 
obere erstarrte Kruste von Zeit zu Zeit mit 
einem vorgewarmten Eisenstabe ein und gieBt 
solange frisches hitziges Eisen nach, als del' 
Kopf es aufnimmt ("schluckt"). Die Arbeit 
des DurchstoBens und Nachfiillens wird als 

"Pumpen" odeI' "Gumpen" bezeichnet, wenn man zur Offenhaltung des Uberkopfes 
den Eisenstab ununterbrochen im Uberkopfe auf- und abbewegt. 

Zur langeren Warmhaltung des Uberkopfes tragt 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 vorgewarmt und unmittelbar vor dem Gusse auf die 
eigentliche Form gesetzt wird. 

Bei sehr groBen Uberkopfen, die infolge ihrer groBeren Masse und ihres langeren 
Warmhaltens anders schwinden als der darunter befindliche AbguB, treten recht 
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fiihlbare Spannungsunterschiede au£. Es ist darum vielenorts gebrauchlich, 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 la13t 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 Nachfuller wird dadurch nicht beeintrachtigt, wogegen lastige Sonder­
spannungen vollstandig entfallen. Die fur 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. 

Eingu.6kastchen, Gie.6trichtel', Gossen, Siimpfe. 
1m Oberteil gewisser Formen konnen Eingu13trichter (vgl. S. 56) vom benotigten 

Umfange nicht eingeschnitten werden, da der verfugbare Raum zu beschrankt ist oder 
die Druckhohe zu gering ausfallen wurde. Man baut dann den Eingu13 uber der Form 
auf und verwendet dazu Eingu13kastchen oder Gie13trichter, die entweder fur sich 
oder uber dem Formkasten angefertigt werden. 1m letzteren FaIle wird die Eingu13-
offnung mit einem Pinsel etwas angefeuchtet, ein Trichter­
modell hineingesteckt, das leere Kastchen daruber gestellt, voll­
gestampft, die gewunschte Form ausgeschnitten und das Modell 
ausgezogen. Abb. 204 zeigt die gebrauchlichste Form solcher 
Eingusse. Sie konnen mit Vorkehrungen zum Zuruckhalten 
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 Ausfuhrung von van Riet und nach manchen ahnlichen 
Anordnungen. 1m ersten FaIle wird die Schlacke von Zwischenwanden zuruckgehalten, 
die nur am Boden einen verhaltnisma13ig schmalen Spalt fUr das durchflie13ende Eisen 
frei lassen. Jeder einzelne Durchflu13querschnitt mu13 anderthalb bis zweimal so gro13 

Abb. 205. EinguBkastchen 
nach Schneider. 

Abb. 206. EinguBkastchen 
nach van Riet. 

Abb.207. EinguBkastchen mit 
StopselverschluB. 

sein wie der Querschnitt des senkrechten Eingu13kanals. Wenn das ubersehen und der 
Durchflu13querschnitt zu eng bemessen wird, ist es nicht moglich, den Eingu13kanal 
wahrend des Gie13ens voll zu halten. Aus dem gleichen Grunde durfen auch bei der 
van Rietschen Anordnung die senkrechten Durchla13schlitze nicht zu eng bemessen 
werden. Bei beiden Anordnungen kann wahrend des Angie13ens Schlacke in die 
Form gelangen. Rasches und kraftiges Angie13en beugt dem im allgemeinen vor, vermag 
aber keine vollige Sicherheit zu gewahren. Sie wird erst gewonnen durch Verwendung 
von Stopsel- oder Schutzenverschlussen nach Abb. 207, 208 oder 209. 

Fur verhaltnismaJ3ig dunnwandige Stucke, die aber trotzdem mit moglichst mattem 
Eisen gegossen werden sollen, ordnet man ringformige Eingusse mit beweglichen ring­
formigen Schutzen (Abb. 209) an. Der Eingu13ring wird gefiillt, 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. Rammerunterlagen, werden mit­
unter ohne Verwendung von GieBpfannen unmittelbar vom Kuppel- oder Flammofen 

aus abgegossen. Man verbindet die Abstichoffnung 
_~~~~=oo=er=8r=E=in~'fJu=/3=::J des Flamm- oder Kuppelofens mit der oberen 

EinguBmiindung der Form durch offene, Gossen 
UnrererE-"tIguB genannte Rinnen. Sie bestehen gewohnlich aus 

GuBeisen, werden an den Innenseiten mit Lehm 
oder Masse ausgekleidet und vor dem Gebrauch Ii in der Kammer getrocknet. Man baut sie auf 

o 0 holzernen Bocken, Backstein- oder sonstigen Unter-I",r:-------.,:·;;: ,: lagen auf. In der Nahe der Form wird ein 

1,,: ,', }l ~~~::: B::,~:~~u~~r ~a~ m::; z:::;'e~g::;!,;::~ 
Schieber ausgestattet wird, durch dessen Bewe-

Abb. 208. StopselverschluB. gung die durchflieBende Eisenmenge geregelt 
werden kann. Der Sumpf wird durch Aufschiitten 

von Formsand hergestellt, fest angestampft und mit Beschwereisen so umgrenzt, daB 
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 

Abb. 209. Ringformiger 
EinguB mit beweglichen 

ringformigen Schiitzen. 

kann. In der Nahe der AuslaBoffnung mauert man die Wande 
aus feuerfesten Steinen auf, um die richtige Tatigkeit des 
Schiebers fiir aIle FaIle zu sichern. Der Schiitzen besteht aus 
einer kraftigen, guBeisernen, mit Lehm bezogenen Platte, die 
mittels einer oben angenieteten senkrechten Stange und eines 
einarmigen wagerechten Rebels von einem seitlich stehenden 
Arbeiter auf und ab bewegt werden kann. Der Drehpunkt des 
Rebels liegt an einer auBerhalb des Sumpfes eingerammten 
Eisenstange. Der Schiitzen muB an beiden Seiten des AusfluB­
schlitzes um einige Zentimeter vorstehen, bedarf aber im iibrigen 
keiner besonderen Fiihrung oder Dichtung, da der Druck des 

fliissigen Eisens ihn fest gegen die Wand des Sumpfes driickt. Der Sumpf fiillt sich 
nur allmahlich, man hat daher geniigend Zeit, etwaige Undichtigkeiten wahrend des 
Einlaufens zu schlieBen. 1st der Schiitzen einmal geoffnet, so kommt es auf einen 
dichten AbschluB 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 friiher ziemlich verbreitet; seitdem 
die GieBereien fast durchwegs mit GieBpfannen und Rebezeugen ausreichend ausgeriistet 
sind, wird nur noch in seltenen Fallen zu diesem Aushilfsmittel gegriffen. 

VI. Ausfiihrnngsbeispiele fur 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 0 und ein Trichtermodell T auf (Abb. 213), stampft auf und hebt abo 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. 214. 

Abb.211. Ganzes Modell 
fiir Schnurrolle. 

Abb.215. 

A 
Abb.212. 

Abb. 212-216. Formerei einer Schnurrolle mit ungeteiltem Modell. 

Abb.213. 

Abb.216. 

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

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

Abb.217. Abb.218. Abb.219. 
Abb. 217-223. Formerei einer Schnurrolle mit geteiltem Modell. 

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

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

b) Genauere und sauberere Abgiisse erhalt man durch Teilung des Modells in seiner 
Mittelebene (Abb. 217) und Herstellung eines ring£ormigen Kernstiicks (Griinkernformerei) 
unmittelbar am Modell. Eine Modellhalfte wird auf ein Stampfbrett gelegt, das Oberteil 
aufgestampft (Abb. 218), nach dem Wenden der Stand SI (Abb. 219) durch Wegschneiden 
des iiberschiissigen San des 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, preBt mit den Handen Formsand in die Rille, stampft 
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vorsichtig nach und stellt den Stand S2 her. Dann wird die Belastung entfernt, das 
Unterteil aufgesetzt, hochgestampft und mit der oberen ModellhiHfte 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), lost die Klammern, hebt das Oberteil ab, entfernt die zweite 
Modellhalfte, bessert die Form aus, legt den Nabenkern ein und macht die ganze Form 
guBfertig (Abb. 223). 

c) Bei groBeren RoUen, Seilscheiben und ahnlich gestalteten GuBstiicken formt man 
zur Vermeidung des gemeinschaftlichen Wendens beider Formhalften den Rillenring auf 

Abb.221. 

einer Tragplatte. Die beiden Modellhalften Ml und M2, 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, urn spater mit Modellschrauben 
abgehoben zu werden. Sein innerer Durchmesser ist urn 20 mm groBer als der auBere 
Durchmesser des Modells, so daB zwischen Modell und Tragring eine Fuge von 10 mm 
bleibt. Die Holzplatte H hat die Starke d des hal ben Modells und ist , dem Durchmesser 

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

des Modells entsprechend, kreisformig 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 ModeU­
halfte abgehoben, das Modell aus dem Sande genom men 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 friihere Lage in das Unterteil zuriickgebracht. Die 
Form braucht dann nur noch sorgfaltig 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 ungefahre Form des Modells freihandig aus, siebt Modellsand in den Aus-

Abb.224. Abb.225. Abb.226. 
Abb. 224-230. Formerei einer gr6Beren 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 gleichmaBig fest ist. Lockere Stellen festigt man durch Zugabe 
und Andrucken von Modellsand, worauf das Modell wieder 
in seine Bettung gebracht und der Stand abc (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 fur das Ober­
teil, worauf ein Formkastenoberteil aufgesetzt, hoch­
gestampft und abgehoben wird . Nach Abheben der 
oberen Modellhalfte schneidet man rings um jede Ose 
des Tragrings so viel Sand weg, daB je ein Haken ein­
gehangt werden kann, und hebt das Rillenstuck 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. 229) vorgesehen werden. Man HiBt dann den 

Abb.230. 

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

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 5 
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sand aufgesiebt und gelinde festgedruckt wird, in die man hernach das griindlich mit 
Ton- oder Lehmbrei bestrichene Kerneisen preBt. Fiir breite und flache Rillen ist im 
allgemeinen ein Tragring geeigneter, wahrend fur niedrige und insbesondere fiir recht 
tiefe Rillen ein Kerneisen vorzuziehen ist. 

d) Zur Massenherstellung mittelgroBer Rollen eignet sich am besten die Formerei 
im dreiteiligen Kasten. Das Unterteil U (Abb. 231) wird iiber der im Aufstampfbrette A 
eingelassenen Modellhalfte M - oder auch iiber einem falschen Teil - aufgestampft. Dann 
wendet man, bestreut und poliert den ebenen Stand SI> setzt die zweite Modellhalfte 
und das Formkastenmittelstiick auf (Abb. 232), stampft auf, errichtet den Stand S2 
und £ertigt 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 Mittelstuck und die untere Modellhalfte ab­
gehoben, die einzelnen Teile £ertig gemacht und nach Einlegung des Nabenkernes wieder 
zusammengestellt und guBfertig gemacht. Die verwendeten Formkasten sind zur Er­
sparung unnotiger Stampfarbeit meistens rund, die Fiihrungstifte F sitzen in den 
Lappen des Unterteils und fiihren gleichzeitig das Mittelstuck 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 hierfur 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

gefuhrt, die wiederum geeignet sind, eine Reihe von Eigentumlichkeiten 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. Riemenscheibenformerei mit geteiltem 
Modell. 

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

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

Flache mit der Polierschuppe tiiehtig aufgerauht und dann der Raum bis zur Mittel­
ebene des Armkreuzes vollgestampft. Naeh Fertigstellung eines Standes zwischen den 
Armen und auBen rings um den Kranz hebt man das Modell an, um sieher zu sein, daB 
es sieh spater gut abheben wird, und laBt es wieder sinken, womit das falsche Teil 
vollendet ist. Es folgt das Aufsetzen und Vollstampfen eines Formkastenunterteiles, 
Wenden, Abheben des falschen Teiles. Das Modell lost sieh dabei yom 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 ublicher 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 AbguB zu liefern, so ist es oft bequemer 
- nicht aber genaueren AbguB verburgend -, das 
falsche Teil wegzulassen und das Modell unmittelbar 
ins Unterteil zu betten. 

c) Fur Abgusse von betrachtlicherer Kranzbreite Abb.237. 
muB die Form dreimal geteilt werden, damit der 
Kranz sauber ausgearbeitet werden kann. Man kann dabei in folgender Weise vorgehen. 

In einem niedrigen ForIDkastenteil werden drei Holzpflocke a, b, c (Abb. 238) von 
der genauen Hohe des Formkastenteils so aufgestellt, daB sie spater als Modelltrager 
dienen konnen. Das Formkastenteil wird vollgestampft, das Modell auf die Pflocke 
gesetzt, der Kranz gut unterstampft, rings um die AuBenseite des Kranzes ein Stand 
herge~tellt, das Modell weggehoben, die Pflocke a, b, c 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 lost man 
die den Kranz mit dem Armkreuz verbindenden Schrauben s, setzt ein Formkasten­
mittelstiick auf, das mit einer genugenden 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. 1st kein Formkastenteil von dieser Rohe 
vorhanden, so hilft man sich durch entsprechende Ausfuhrung des oberen oder unteren 
Standes. 1st 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. 240 a), wahrend man bei zu 
niedrigem Formkasten dem unteren Stande eine Stufe gibt (Abb.240b). 1m letzten 
FaIle werden bereits die ModeIlsttitzen a, b, c (Abb. 238) entsprechend verktirzt. 

Das Mittelstiick wird zwischen dem Kranzmodell und den Formkastenwanden voll­
gestamp£t (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 aIle Teile des Kranzes gut nachgearbeitet, 

a 

Abb.240. 

geschwarzt und poliert und schlieBlich die 
einzelnen Teile der Form zusammengesetzt 
und gieBfertig gemacht werden. 

Bei Riemenscheiben mit sehr breitem 
Kranze bietet die Sicherung des im Oberteile 
hangenden Sandballens bed e (Abb. 241) be­
trachtliche Schwierigkeiten. Hebt man das 

Abb.24I. 

Oberteil ohne das Modell ab, so erwachst die Gefahr umfangreicher Abbrockelungen an 
den Kanten c 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 grtindlich 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 Beschadigungen der Form fiihren kann. Urn 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 
angangig ist, kann das Losklopfeisen auf die Arme oder den Kranz des Modells nieder­
gefiihrt werden. Man setzt dann an die betreffenden Stellen schon wahrend des Auf­
stampfens Trichtermodelle, urn nicht durch die Einfiihrung des Losklopfeisens das 
Formsand-Sandhakengefiige zu schadigen. 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. 
Es ist mit Osen H versehen, an denen es gehoben 

Abb.242. 

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 Flache glatt, macht sie klebfrei, setzt ein Oberteil auf, stampft hoch (Abb. 245) 
und hebt abo Das Kranzmodell wird nun ringsum mit Hilfe eines gegen seine Kanten 
gehaltenen Holzklotzchens losgeklopft (Abb. 246) und dann mittels Holz- oder Eisen­
modellschrauben ausgehoben. Es folgt das Abheben des Mittelstiicks und dann des 

II 

,, 0 
II 
n 

Abb.243. 

. \hh. 24+. 

Abb.245. Abb.246. 

Abb. 243-246. Riemenscheibenformerei mit Kernsttick. 

Kernstiicks, das, am Kranen hangend, von unten ausgebessert wird. Nach dem Aus­
heben des Armkreuzmodells und der Nabe werden die einzelnen Teile fertig gemacht 
und zunachst 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 guBfertig 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, konnen auch 
bei sehr hohem Kranze die Kernstiicke zugleich mit dem Oberteile abgehoben werden, 
wobei folgendermaBen 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 Formkastenwanden bis zur Hohe des Formkastens, der 
Raum innerhalb des Kranzes aber nur bis zur Hohe der Mittelebene des Armkreuzes 
vollgestampft. Nach Herstellung eines Standes inner- und auBerhalb des Kranzes bettet 
man die untere Nabenhalfte 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 groBeren Riemenscheiben empfiehlt es sich, in halber Hohe zwischen 
Armkreuz und oberen Kranzrand einen geschlossenen Verbund- oder Stiitzring H 

'r) 

Abb.247. 

Abb.249. 

(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.248. 
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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 Formkastenhalfte. Diese Arbeit laBt 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 Unterlagsplattenfest 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 AuBenpflocke in richtiger 
Lage gesicherten Unterteils A werden die Armmodelle ausgehoben und die Form in 
iiblicher Weise vollendet und zum GieBen vorbereitet. 

e) Die Formerei von Riemenscheiben mit doppeltem Armkreuze kann nach dem 
Verfahren coder d ausgefiihrt werden, je nachdem, ob ein Modell mit geteiltem oder 
mit ungeteiltem Kranze zur Verfiigung steht. 1m ersten FaIle (geteilter Kranz) wird 
das Unterteil U (Abb.251) wie bei der Formerei mit einfachem Armkreuz hergesteIlt 
(s. S. 69), das Kernstiick Kl unter Verwendung eines gitterformigen Kerneisens bis zur 
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Rohe der halben Armstarke des oberen Armkreuzes aufgestampft und dort ein zweiter 
Stand errichtet. Dann kann nach Fertigstellung des Mittels,tiicks M ohne weiteres ein 
Oberteil mit hangendem Ballen angefertigt werden. Raufiger stellt man aber oberhalb 
des Kernstucks Kl ein weiteres Kernstuck K2 her, arbeitet einen dritten Stand in der 
Rohe der Oberkante des Riemenscheibenkranzes aus, stampft das Mittelstuck M auf 
und fertigt daruber ein £laches 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 fUr eine ausreichende Entliiftung der 
beiden Kernstucke durch Koksbettungen und nach oben fiihrende Entliiftungskanale 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 K2 und Kl ab, stellt aIle Teile 
einzeln fertig und setzt die Form in umgekehrter Reihenfolge zusammen, urn sie dann 
vollends guBfertig zu machen. 

f) 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 Rohe der auszufUhrenden Kranzbreite entspricht, Roch­
stampfen urn 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 dngegossene bogenformige Rund­
eisen miteinander verbunden sind und mit einge­
gossenen Tragbugeln gehoben werden konnen, Roch­
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 
versehenen Kerngitter, Fertigstampfen auBen und innen, 

: :::::::::::: ~: ~:~:,,! :::::: ::::: : :::::; 

Abb. 253. Lehre zur Herstellung 
der Einbettungsebene. 

Aufsetzen und Stampfen des Oberteils, Abheben ohne den inneren Sandballen, Ausziehen 
des Kranzmodells, Wiederaufsetzen des Oberteiles, Festschrauben des oberen 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 fur GieBereien, die regel­
maBig Riemenscheiben verschiedener GroBe in jeweils geringen Stuckzahlen zu liefern 
haben. Voraussetzung ist die AnschaHung geeigneter Modellsatze, und daB sich ein ge­
schickter flinker Former darauf grundlich einarbeitet. Insbesondere das genaue Einbetten 
des Armkreuzes erfordert nicht unbetrachtliche Sorgfalt, und es empfiehlt sich, zur 
Rerstellung der Einbettungsebene eine Lehre nach Abb. 253 zu benutzen. Sind vereinzelt 
Riemenscheiben gleicher Abmessung in groBer Stuckzahl anzufertigen, so wird sich die 
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Anfertigung eines ganzen eisernen Modells bezahlt machen. Tritt dieser Fall regelmiH3ig 
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 aIle Moglichkeiten, Riemenscheiben zu formen. Sie gewahren 
aber einen Einblick in eine Reihe von Verfahren, die auch fur viele andere Abgusse befolgt 
werden. GroBe Riemenscheiben werden gewohnlich mit Lehren (S. 103) hergestellt. 

C. Ziehen von Riemenscheiben. 
Mitunter muB 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 
"gezogen" werden. 1m nachstehenden soll das beiderseitige Ziehen einer Riemen­
scheibe von 1500 mm Durchmesser um je 30 mm erlautert werden. 

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

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 annahernd bis zur Armhohe 
recht fest voll Formsand und schneidet auBen 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 Rohe 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 
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Abb.256. Abb.257. 

Modell ringsum ein und fuhrt die Stampfschicht bis zur Oberkante des Formkastens 
hoch, worauf das Modell mit Aushebschrauben 30 mm hochgehoben und in der erhohten 
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 
mussen die Ubergangstellen von den Armen zum Kranze recht sorgfaltig behandelt 
werden, damit nicht die untere Kranzform zerdruckt wird. Mit Rilfe einer dem Kranze 
entlang gefuhrten Lehre (Abb. 256) wird der Stand abc (Abb. 257) hergestellt. 

Zur Bestimmung der genauen Rohe, zu der das Modell gezogen werden solI, 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, daB 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 schragen Standes keine Schwierigkeit bietet. Das Oberteil 
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wird zur Seite gesetzt und zunachst das Unterteil weiter bearbeitet. Man zieht das Modell 
urn weitere 30 mm in die Rohe, so daB es mit dem Formkastenrande biindig wird, legt 
wieder Keile unter die Arme, rauht den schragen Stand mit der Polierschippe auf, 
stampft den in Abb. 258 schwarz gezeichneten Teil voll und stellt einen neuen ebenen 
Stand abc d 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 auBere Ring (das Formkastenunterteil) 
dagegen wird geschwarzt und getrocknet. Nun setzt man auf das gewendete Oberteil 

Abb.260. Abb.26l. 

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

D. GeschirrguJ3 (Poterie). 
So einfach Topfformen auf den ersten Blick erscheinen, erfordern sie doch ein hohes 

MaB von Erfahrung und Geschicklichkeit von seiten des Formers und GieBers, wenn die 
Abgiisse gut ausfallen sollen, d. h. wenn sie zum Emaillieren und Schleifen geeignet sein 
und die vorgeschriebenen Gewichte 
nicht iiberschreiten sollen. Die 
unerlaBliche Notwendigkeit weit· 
gehender Erfahrung und Geschick­
lichkeit zeigt sich bereits bei Rer­
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
gusse. 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 GieBereien werden fur GeschirrguB durchwegs eiserne Formkasten benutzt. Die 
Modelle sind stets hohl, so daB danach aIle drei Kastenteile aufgestampft werden konnen ; 

1) Foundry 1921, S. 254. 
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die iiberwiegende Menge dieser Modelle besteht aus Blech, man arbeitet abel' in Aus­
nahmefallen auch mit GuBmodellen. 

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 Handen fest an das Modell driickt. Dann wird das Formkastenmittel­
stiick iiber das Modell gesetzt, voll Sand geschaufelt und festgestampft. Wahrend diesel' 
Arbeit deckt man die Hohlung des Modells mit einem genau passenden Deckel zu. In 
das Mittelteil wird so viel Sand geschaufelt, daB man mit nur einer Durchstampfung 
zurechtkommt. Der Former stampft einmal mit dem Spitzstampfer, danach mit dem 
Flachstampfer rings urn das Modell; damit muB die richtige Verdichtung des Sandes 
erreicht sein. Hierin liegt ein wichtiger Umstand zur Erreichung glatter, blasen- und 
beulenfreier auBerer Bescha££enheit 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 zusammenpaBt, eine Beobachtung, die mehr auf Instinkt und Gefiihl als auf 
sonstigen MaBnahmen beruht, fiillt er Sand ein, driickt ihn mit den Handen fest und 
iiberstampft die gesamte Sand masse mit dem Flachstampfer. Nach dem Abstreichen 
des iiberschiissigen Sandes wird recht ausgiebig Luft gestochen, die Miindungen del' 

Abb.263. Einformen eines Topfmodells 
(Beginn der Arbeit). 

Abb. 264. Einformen eines Topfmodells 
(Mittel- und Unterteil). 

Luftkanale 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
£lache sehr feinen Formsand verwenden muB, der, urn geniigend Halt zu besitzen, ver­
haltnismaBig fett sein muB. 

Nach Entfernung des Stampfbodens legt man den aus zwei halbkreisformigen 
Bogen B bestehenden EinguB an das Modell. Dieser EinguB ist an seiner unteren Seite 
vollig eben, an der oberen schwach gewolbt; er hat verhaltnismaBig starken Querschnitt, 
schlieBt abel' nur mit einer auBerordentlich diinnen Kante an das Modell an, urn spateI' 
ohne Verletzung des Abgusses von diesem leicht abgeschlagen werden zu konnen. In 
diesem Zustande der Form werden auch die Modelle fiir etwa anzubringende FiiBe in 
entsprechende Locher des Hauptmodells gesetzt. Abb. 262 laBt bei C das Formende 
solcher FiiBchen erkennen. Man streut wieder Teilungsand, setzt zwei Trichter auf 
die Eingusse (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, faBt es dann mit beiden flachen Handen an den Seiten an und hebt es so iiber den 
Sandballen weg. 

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

Wesentlich einfacher wird das Verfahren, wenn die Abgusse geschliffen werden sollen. 
Man kann dann dem Formsande in reichlichem MaBe Steinkohlenstaub zusetzen, und 
es ist allgemein ublich, 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 fiihrt mehr zu MiBstanden, insbesondere zu Gewichtsuberschreitungen, 
als zu V orteilen. 

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 abo Da mit Ausnahme der kleinsten 
Nummern die meisten Topfe mit zwei Eingussen versehen sind, mussen hier zwei Mann 
zusammenarbeiten. Auf das richtige Geschick beim Gusse kommt wieder sehr viel fur 
das gute Gelingen der Abgusse an. Schon die Beurteilung der richtigen GieBwarme spielt 
eine groBe Rolle, dann sind die GieBzeit und das Absetzen im richtigen Augenblick von 
groBer Wichtigkeit. Da es sich nur um wenige Sekunden handelt, spielt wieder das durch 
Erfahrung gewonnene richtige Gefuhl eine Hauptrolle. Wird das Eisen etwas zu matt 
oder zu langsam vergossen, so laufen die Formen nicht gut aus, oder es neigen die Abgusse 
zur Blasenbildung. GieBt man zu heiB, so brennt der Sand mehr oder weniger an, und 
die Abgusse werden nicht sauber genug: die Form treibt Beulen, und die Abgusse werden 
zu schwer. Die genaueste Ein~altung 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 Ofo vom Durch­
schnittsgewicht halten k6nnen, wahrend weniger zuverlassige Leute leicht zu Abweichungen 
von ± 10%' unter Umstanden auch noch wesentlich hoher kommen konnen. 

Die erkalteten Abgusse werden zunachst am Rande und an den AuBenflachen zur 
Beseitigung von Fehlern oder sonstigen kleinen Unebenheiten mit einer Schmirgelscheibe 
vorgeputzt und danach in Scheuertrommeln vollends von noch anhaftendem Sande 
gesaubert. 

E. Diinnwandige Kessel. 

Die Herstellung von leichten Kesseln erfordert, gleich der des gesamten Geschirr­
gusses, grundlich eingearbeitete Former. Der Verkaufspreis solcher Kessel ist durch 
den GroBhandel auBerst gedriickt, weshalb der Formerlohn so niedrig bemessen werden 
muB, daB nur besonders geschickte und eingearbeitete Former bei Handformerei ihr 
Auskommen finden konnen. Hauptsachlich 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 schlieBlich 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 yom Rumpfe getrennt ist und in ihm mittels 
einiger Stifte gefuhrt wird, erforderlich sind 1). Abb. 265 zeigt einen Randkessel 
von 125 I Inhalt, Abb. 266 die Formerei-Einrichtung. Der guBeiserne Formboden A, 
die Modellplatte B und der Mantelformkasten M sind an den Auflageflachen bearbeitet, 
nach Lehren gebohrt und passen genau durcheinander. 1m Formboden A sitzen Fuhrungs­
stifte E, die mit Splintschlitzen zur Verbindung mit dem Formkastell versehell sind 
und die lang genug sein mussen, um das Abhebell des Formkastens ohne allzu groBe 
Vorsicht zu ermoglichell. Die Modelle mit der Formplatte mussen peinlich genau her­
gestellt werden. Von jeder KesselgroBe wird eine Zeichnung in naturlicher GroBe her­
gestellt und nach der inneren Begrenzungslinie des Kessels zerschnitten. Dann zieht man 
den unteren Teil der Zeichnung urn die Starke der Modellplatte nach unten, wodurch 
die richtige Wandstarke des Mod ells 
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
miniumguB oder Eisenblech ausgefuhrt. 
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Abb.266. 
Abb. 265 u. 266. Formerei diinnW'andiger 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, urn 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 Formkastenmittelstuckes M, Herstellung eines Standes m n, Aufsetzen 
des Oberteils 0 und Aufstampfen unter Anordnung eines flachen auf die Mitte des 
Kesselbodens gesetzten Keiltrichters. Abheben des Oberteils III, des Mantelteils II, 
des Kesselbodens Fund des Kesselrumpfmodells C mitsamt der Formplatte B. Vor­
sichtiges Glatten (Polieren) aller Formflachen nach Einstaubung mit Graphit und Holz­
kohle. GieBfertiges Zusammenstellen der Form. An Stelle des keilformigen EinguB­
trichters werden auch in Spitzen oder in Einzelstrahlen gegliederte Eingusse verwendet. 

Zur Formerei solcher Kessel eignet sich mittelfetter, getrockneter und gemahlener 
Formsand im Mischungsverhaltnis von 1/3 Neu- und 2/3 Altsand mit einem Zusatz von etwa 
6% 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 Stuck 125er Kessel zum Ab­
gusse zu bringen. 

F. Badewannen. 
Infolge der geringen Wandstarke der Abgusse - im allgemeinen etwa 6 mm - ist 

die Verwendung eines Holzmodells als Betriebsmodell ausgeschlossen, da ein solches 
schon nach den ersten Abgussen unbrauchbar wurde. Man fertigt zunachst ein Urmodell 

1) Stahleisen 1916, S. 1225. 
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aus Blej, Wachs oder Gips, nlitunter auch aus Eisenblech an und gieBt danach eiserne 
Arbeitsmodelle abo 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 inn ere Wande annahernd den AuBenmaBen des Modells ent­
sprechen, dariiber wird die Modellstarke in Wachs aufgetragen. Auch der umgebogene 
Rand kann aua Wachs hergestellt werden, es ist aber vorteilhafter, ihn aus Holz zu ge­
stalten, entweder als voIles 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 Teilungsflache zwischen Rumpf- und Randmodell fallt mit 
der Formkastenteilungsflache 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 
solI, so muB bei Bemessung seiner Wandstarke die 
Dicke der Formplatte beriicksichtigt werden l ). Man 
zeichnet dazu einen Langs- und einen Querschnitt 
des Wannenmodells mit SchwindmaBzugabe in 
natiirlicher GroBe 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 MaB b 
der Formplattenstarke nach unten und erhalt so 
den Querschnitt des angefertigten Modells mit den 
Wandstarken dl , d2, da, wie ibn die linke Halfte 
der Abb. 267 erkennen laBt. 

Falls ein Modell mit losem Boden ange­
fertigt werden soIl, geht man zuerst nacJ vor­

Abb. 267. Zeichnung des Badewannen­
modells. 

stehenden Angaben vor, teilt aber die Form beim Ubergang von den Seitenwanden zum 
Boden und fertigt sowohl fiir den Rumpf als auch fiir den Boden je ein £laches AbschluB­
teil an. Man kann auch ein im ganzen gegossenes Modell auf einer Hobelmaschine oder 
Drehbank teilen, so daB sich ein loser Boden e.rgibt. In diesem Fall muB die Gesamt­
hohe des Modells um die Starke des Schnittspanes reichlicher bemessen werden. Mit­
unter verzichtet man auf gemeinsame Anfertigung von Rumpf - und Bodenmodell und 
stellt nur den Rumpf durch GuB her, wahrend der Boden durch Treibarbeit aus Blech 
angefertigt wird. Lose Boden werden entweder mittels kleiner, in die Fleischstarke des 
Rumpfmodells reichender Stifte gefiihrt, oder man ordnet seitliche Fiihrungen an, die 
an kleinen Lappen auBer- oder innerhalb des Modellrumpfes gegengefiihrt werden. Die 
Gegenfiihrungslappen miissen nach dem Ausheben des Modells jedesmal zugedammt 
werden. 

Die Wannen werden gewohnlich 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 Teilungsflache 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 gieI3fertig zusammengestellt und abgegossen 
wird. Zur Sicherung der genauen Wandstarke werden manchenorts guI3eiserne doppel­
kegel£ormige Kernstiitzen nach Abb. 268 auf die Wolbung des Unterteilballens gesetzt. 
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Abb.268. 
Gul3eiserne 
Kernstiitze. 

Sie schweiI3en vollkommen ein und gefahrden nicht die folgende Emaillierung. 
Bei der Formerei mit einem BlechmodelP) wird das Modell auf einen 

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 
sich im iibrigen wie bei Verwendung eines guI3eisernen Modells. Der Form­
kasten ist reichlich mit Schoren versehen, die der Gewichtsersparnis und 
des Sandverbrauchs halber reichlich ausgespart sind und insbesondere 
im Mittelteilformkasten bis knapp an den AbguI3 heranreichen (Abb. 270). 
Der GuI3 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 hierHir 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 AbschluBteil a mit dem Aussparkorper all einer Modell­
platte b mit angegossenem Modellrumpf bl und dem losen Modellboden b2, einem Form­
kastenmittelteil c und einem Oberteil d. Zur Ausarbeitung des Unterteils(Abb. 274) 

Ie] CJ C:J 

-rr-
Abb. 271. Deutscher Keiltrichter. Abb. 272. Amerikanischer K eiltrichter. 

sind weiter eine Rahmenlehre e und eine Ziehlehre el erforderlich, wahrend eine weitere 
Ziehlehre f zur Herstellung der oberen Flache des groI3en 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 Kastenrandern gefiihrte stahlerne Abziehlehre erforderlich. Samt­
lie he StoI3fugen 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 FiiBen festgetreten 
und mit der Streichlehre e1 in richtige Form gebracht, worauf man den Aussparkorper 
a1 einsetzt, die Formplatte b mit dem Rumpfmodell b1 iiber die Fiihrungsbolzen schiebt 
und das Innere des Modet'ls bis zum oberen Rande vollstampft. Dann wird noch eine 
der Wolbung des Modellbodens entsprechende Sandschicht mit dem Flachstampfer 
festgestampft und mit Hilfe der erwahnten Lehre abgestrichen. Man muB darauf be­

'c 

Abb. 273. Badewannenformerei mit Formplatte 
und Modell mit loser Bodenplatte. 

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

Abb. 274. Einrichtung zur Formerei des 
Badewannenunterteils. 

Vor der endgiiltigen Festlegung wird das Bodenmodell nochmals abgehoben, um mittels 
Fingerdruck die richtige Verdichtung des Sandes feststellen zu konnen. 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 zuverlassiger 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
artig ausgesparten Oberflache dringt. Oben 

Abb.275. Ziehlehre. 

verreibt man die vom SpieBe 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 iiber ihn wegflieBenden Eisen 
zu widerstehen. 

Das Ausleeren erfolgt in zwei Abschnitten. Bereits einige Minuten nach dem GuB 
bricht man die Eingiisse ab, hebt den Mittelkasten samt dem Oberkasten etwa 50 mm 
hoch an, schiebt Keile zwischen die Kastenteile a und c und wuchtet mit einer langen, 
meiBelartig gescharften Eisenstange den AbguB hoch. Er bleibt dann 1/2 bis 1 Stunde 
langsamer Abkiihlung iiberlassen, worauf man vollends ausleert, um den Sand iiber 
Nacht frisch aufbereiten zu konnen. 

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. Hauptsachlich handelt es sich um genaue 
Einhaltung der Normalgewichte, d. h. der bis zu 6 mm herabgehenden Wandstarken, 
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urn vollstandige Vermeidung jeglicher Verziehung oder Verwerfung und urn leichte Be­
arbeitbarkeit bei gleichzeitig hoher Festigkeit. Eisen von geringerer Festigkeit hat aus­
nahmslos gesprungene Platten zur Folge. Die Formerei solcher Platten er{ordert darum 
besondere Erfahrungen und Kenntnisse; ein auf anderen Gebieten noch so gut erfahrener, 
fleiBiger und tuchtiger Former vermag nicht ohne weiteres gute Platten zustande zu 
bringen, er muB 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 verhaltnismaBig 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 selbstandigen 
Former, wobei dieser Helfer allmahlich selbst zum Former heranreift 1). 

Die Auftrage von Klavierplatten werden gewohnlich auf Grund der GieBerei von 
den Kunden gelieferter Zeichnungen ausgefUhrt. Danach wird zunachst ein Urmodell 
aus Holz angefertigt, davon ein Eisenmodell abgegossen und der erste nach dem Eisen­

modell hergestellte Ab­
guB dem Besteller zur 
PrUfung eingeschickt. 
Erst wenn diese be­
friedigend a usgefallen ist, 
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, 
daB man dazu reichlich 

einen halben Tag braucht, wahrend nach dem eisernen Modell in der Schicht durch­
schnittlich neun Abgusse hergestellt werden konnen. 

Das eiserne Modell wird auf ein Stampfbrett gelegt, der Unterteilformkasten darubel' 
gehoben, uber das Modell Formsand gesiebt, darauf eine weitere Schicht Modellsand 
mit den Handen festgedl'uckt und der freie Raum daruber mit Haufensand ausge£ullt. 
Seine Verdichtung geschieht nur zum Teil durch Stampfen, er wird hauptsachlich mit den 
FiiBen festgetreten. Es erfordert eine gewisse Ubung, um mit einmaligem Festtreten 
des Sandes in der Langsrichtung des Formkastens den richtigen Verdichtungsgrad zu 
erreichen. Nach dem Abstreichen des uberschussigen Formsandes legt man ein Boden­
brett uber das Unterteil, verklammert das Ganze, wendet, hebt den Stampfboden ab, 
setzt das Oberteil auf, bringt die EisenguBmodelle an Ort und Stelle und verdichtet den 
Sand im Oberteil in derselben Art wie im Unterteil. Nach dem Abheben des Oberteils 
wird etwas Sand uber das offene Unterteil gesiebt, festgetreten, mit kurzen Abstreifholzern 
die uberschussige Menge weggekratzt und der Rest glatt poliert. Diese nachtragliche 
Zugabe von Formsand ist notig, urn vollkommen sattes Aufliegen von Ober- und Unter­
teil zu gewahrleisten. Es ist einleuchtend, daB gerade diese Arbeit groBe Geschicklichkeit 
und Sicherheit bedingt, soIl sie nicht statt des guten Erfolgs unmittelbar schiidlich 
wirken. 

Das nunmehr aus dem Unterteil gezogene Modell wird auf einem Stampfboden 
abgesetzt, von dem Former und dem Helfer wird Sand in den Kasten geslebt und mit den 
Handen festgedriickt, worauf der Helfer an diesem Unterteil weiterarbeitet, wahrend 
del' 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 nachste 

1) S. 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 gieBbereit sind. Bei dieser Einteilung wird die Formarbeit 
zwecks Bedienung des Kranes fur jede Form nur zweimal unterbrochen, einmal beim Ab­
heben des Oberteils und zum zweiten Male beim SchlieBen der Form. AIle andere Kran­
benutzung schlieBt sich an diese beiden V organge an. N ach der Betrie bseinteilung einer 
amerikanischen GieBerei gieBen der Former und sein Helfer selbst ab, leeren die Kasten 
aus, schaufeln sich den Sand selbst durch und liefern je Schicht neun Stuck gute Abgusse. 

Eine besondere Eigentumlichkeit der Klavierplattenformen bilden die unbedingt 
erforderlichen zahlreichen Eingiisse. Jede Form bedarf funf bis sieben Eingusse und 
eines Steigers. Der Steiger wird stets moglichst in der Mitte der Form angeordnet. Abb. 276 
zeigt ein Unterteil mit sechs Eingussen, deren jeder drei- bis funfmal mit der Form ver­
bunden ist. Die Anschnitte werden breit und sehr dunn - hochstens 4 mm stark - ge­
halten, urn ohne Gefahr yom Abgusse entfernt werden zu konnen. J eder EinguB wird 
fur sich mittels eines Handloffels gefiillt, weshalb zum Abgusse einer Klavierplatte mit 
sechs Eingussen sechs GieBer erforderlich sind. 

Da vollkommene Ebenheit der Abgusse eine Grundbedingung fur ihre Verwend­
barkeit bildet, werden die Formen unmittelbar nach dem GuB gegen die Mitte zu abge­
deckt. Die richtige Ausfuhrung dieses Abdeckens erfordert betrachtliche Erfahrung 
und groBe Gewissenhaftigkeit, weshalb der Former fur ebene und unverzogene Abgusse 
verantwortlich ist. Fur verzogene Abgusse wird kein Lohn bezahlt. 

Eine groBe Rolle spielt auch der verwendete Formsand. Man benutzt einen sehr 
feinkornigen, aber recht luftigen Formsand, der so gasdurchlassig ist, daB keinerlei Luft" 
gestochen werden muB. 

H. Zahnrader. 
Die Formerei von Zahnradern nach Modell erfordert ohne besondere Einrichtung 

stets einen tuchtigen, sehr erfahrenen Former. Sind aber nach einem Modell viele Ab­
gusse zu liefern, so daB sich die Anfertigung eines Abstreifkammes 1) lohnt, so wird die 
Formerei zu einer sehr einfachen, von weniger geschulten Kraften, ja selbst von Tage­
lohnern auszufuhrenden Arbeit. Man geht dann in folgender Weise vor 2): 

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

, 
Glj;srolll77en 

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

Gipsmodellplatte. 

bis in die Zahnlucken greift. Innerhalb der Zahnlucken erhalt der Ring je nach der GroBe 
des Modells bis zu 5 mm Starke, wahrend er auBerhalb des Modells an der starksten 
Stelle mit 15-20 mm bemessen wird. Urn dem Ringe spater in der Gipsplatte eine 
Fuhrung zu geben, driickt man gleichmaBig verteilt drei Stucke blanken Eisendrahtes 
b in den Sand. Die so rings urn das Zahnradmodell entstandene Form wird mit Talkum 
gestaubt, ein Trichter und ein Steiger werden durch das Oberteil gezogen, dieses wieder 
aufgesetzt und die Ringform mit WeiBmetall ~_lr~egossen. 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 urn das Modell im Unterteil, daB seine Zahne die Zahn­
lucken 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. S. 337. 2) Stahleisen 1918, S. 268. 

Geiger, Handbnch II. 2. Ann. 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 Starke 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
fiihrungsweise, darin, daB das Modell unverandert bleibt und nicht wie bei anderen Rer­
stellungsarten um die Starke des Abstreifkammes erhoht werden muB. 

Beim Arbeiten auf einer Wendeformmaschine 1) bleibt der schwere Kamm nach 
dem Schwenken und Rochgehen der Wendeplatte auf der Form liegen und verhiitet 
jedes AbreiBen des Sandes. Da bei groBen Modellen der Abstreifkamm ziemlich schwer 

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
schadigen. Aus diesem Grunde eignet sich das Verfahren hauptsachlich fiir kleinere 
Rader. 

Der beschriebene Abstreifkamm tut auch auf Abhebemaschinen gute Dienste. 
Man braucht nur den Kamm mit dem Abhebekreuz durch Abhebestifte in Verbindung 
zu bringen, so daB der Abstreifkamm gleichzeitig mit dem Formkasten angehoben wird. 
Der Abstreifkamm - in diesem FaIle ein richtiger Durchziehkamm - wird dann zweck­
maBigerweise so breit gemacht, daB er sich mit der Grundflache 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 ip. 
eine m Angriffe vom Modell abheben. 

J. Biigeleisen. 
Vollwandige Biigeleisen mit schmiedeisernem Biigel und guBeisernem Randgriff 

werden am besten auf Durchziehformplatten 2) hergestellt. Man vereinigt vier Modelle 
auf einer Formplatte - das ergibt noch einen handlichen Formkasten - und ordnet in 
deren Mitte einen EinguBtrichter an 3) (Abb.281), von dem aus samtliche Formen mit 

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

fliissigem Eisen versehen werden. Die Kasten werden von Rand gestampft, so daB 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 Rebels. 

1) S. S. 353. 2) S. S. 337. 3) Gie13.-Zg. 1921, S. 211. 
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Die Handhaben werden zunachst fUr sich hergestellt, indem man in die Formen 
der Griffe die auf genaues MaB geschnittenen geraden schmiedeisernen Biigel einlegt 
(Abb. 282) und mit Eisen umgieBt. 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 AbgieBen ihre Enden mit eingegossen werden. Der GuB erfolgt zur Sicherung 
einer sauberen Flache 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 GieBens durch Hakenosen verbunden wird. 

Zum Schleifen der Eisen sind zwei Arbeitsvorgange er­
forderlich. Man schiebt jedes Biigeleisen zunachst in einen 
Schlitt en, mittels dessen es mit der Biigelflache gegen eine 
Schmirgelscheibe von 600 mm Durchmesser und Korn 16, 
die mit 1100 Umdrehungen in der Minute lauft, gepreBt wird. 
1m allgemeinen kommt man mit dem Abarbeiten von etwa 
0,7 mm aus und braucht dazu etwa 1 Minute. Zum Schleifen 
der Seitenflachen wird das Eisen in einen zweiten Schlitten 
gesetzt, der im erforderlichen Winkel eingestellt werden kann. 
Auch diese Arbeit erfordert etwa 1 Minute. Nach dem 
Schleifen poliert man mit einer Holzscheibe, die mit Schmirgel 
Nr. 80 bezogen ist, und danach mit einer Scheibe mit Schmirgel 
Nr. 120. Biigeleisen, die vernickelt werden sollen, erhalten 

Unfen 
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Abb. 283. Formerei hohler 
Biigeleisen. 

noch eine Hochglanzglattung durch Behandlung mit einem Brei aus 01 und aller­
feinstem Schmirgelstaub. 

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

Hohle Biigeleisen werden in der Anordnung nach Abb. 283 stehend mit im Oberteil 
hangendem 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 demnachdas 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 Einfachheit 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 c greifenden 
Steckschliissels durch die Platte gedreht, bis die unteren Flachen des Modells und der 
Platte eine Ebene bilden. Abb. 286laBt 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 Starke rings urn das Schraubenmodell 
Formsand leicht von Hand angedriickt. Dem recht feinkornigen 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 TeilfHiche ausgearbeitet, 
die obere Kernmarke eingesetzt, ein Oberteil 0 aufgestampft und das Ganze um 180 0 ge-

Abb.284. GuBeiserne Schraube mit flachem 
Gewinde. 

Abb. 286. Schnitt durch die Form. 

Abb. 289. Fertige Schraubenform. 

Abb. 285. Formeinrichtung fUr guBeiserne 
Schrauben. 

Abb.287. Gas· 
Trockenvorrichtung. 

Abb. 288. Kern 
fUr Schraube. 

Abb.290. Gegossene Schraube mit eisernen 
Kernmarken. 

Abb.291. Lagerkorperform mit eingelegter 
guBeiserner 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 GasfHimmchen (Abb_ 287) 
abgesetzt, wobei es sich empfiehlt, den Kasten behufs gleichmaBiger Trocknung von 

Abb.292. 

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 gefirniBt, 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 kraftigen Wend-

Abb.293. 
Abb. 292 n. 293. Formerei von Gewindeschnecken. 

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

Gewindeschnecken werden in ahnlicher Weise geformt. Die Fiihrungsplatte wird 
mit einem Bocke (Abb. 292) zur sicheren Fiihrung 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, wahrend das obere Ende in irgend einer 
Weise, z. B. durch Anordnung eines Ringwulstes nach Abb. 294 zur Aufnahme eines 
Funkenfangers geeignet gemacht wird. Zur 
Ausfiihrung dieser Abgiisse sind die mannig­
fachsten Verfahren gebrauchlich. Man 
formt sie vielenorts in Lehm, anderwarts 
mauert man Mantel und Kern gesondert 
oder gemeinsam hoch und setzt schlieBlich 
beide Teile iibereinander. In anderen 
GieBereien wird ein geteiltes Modellliegend 
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Abb.294. GnBeiserner Lokomotiv-Schornstein. 

eingestampft, die Form getrocknet und dann unter Verwendung eines auf einer Spindel mit 
einer Strohseilzwischenlage aufgedrehten Lehmkerns abgegossen. Dieses letztere Verfahren 
laBt sich durch Verwendung griiner Kerne wesentlich verbessern 1). Griine Kerne sind 
billiger, rascher und einfacher herzustellen als getrocknete Kerne, sie entlasten dem­
nach die im allgemeinen ohnedies aufs auBerste beanspruchte Kernmacherei, sie lassen 
sich genauer au sfiihren , gewahren groBere Sicherheit gleichmaBiger Wandstarken und 
ermoglichen es , in der Folge Abgiisse mit geringeren Wandstarken herzustellen. 

1) Stahleisen 1921, S. 1227. 
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Abb. 295 veranschaulicht die Anlage und Ausfuhrung eines derartigen Kerns. Seine 
Spindel besteht aus einem reichlich durchbohrten guB- oder schmiedeisernen Rohr e, 
auf dem drei Trommeln b, c und d festgekeilt sind. Die mittlere Trommel c kann unbe­
arbeitet bleiben, wogegen die Trommeln b und d auf genaues MaB abzudrehen sind, da 
sie mit den Kernmarken des Modells und mit entsprechenden Ausschnitten in den Stirn­
wanden des Formkastens genau ubereinstimmen mussen. An die drei Trommeln sind faB­
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 
Lagerflachen 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 

Abb.295. 

Kernende mit einer Sandschicht 
von groBerem Durchmesser zu ver­
sehen. Dieser Ring darf nicht starr 
mit der Kernspindel verbunden 
werden, da ein starrer Verband es 
unmoglich machen wurde, die 

Abb. 296. Spindel aus dem AbguB zu ent-
Abb. 295 u. 296. Formerei des Kerns von Lokomotiv- fernen. So aber brauchen nur die 

Schornsteinen. 
Keile gelost zu werden, urn da-

nach die Spindel ohne Schwierigkeit durch das weitere Ende des GuBstiickes ausziehen 
zu konnen. 

Zur Formerei des Kerns wird die Spindel iiber einen Sandbehalter gesetzt, der mit 
Lageranschnitten zu ihrer Aufnahme versehen ist. Unter langsamem Drehen werden 
die Raume zwischen den Rippen mit Sand vollgestopft und auch uber die Rippen hinaus 
einige Zentimeter hoch Formsand aufgestampft. Sobald die Spindel rings urn mit Sand 
bepackt ist, setzt man eine Lehre auf den Behalter, deren Lage der Spindel gegenuber 
ganz genau feststehen muB, und dreht die Spindellangsam urn 360°, wodurch der uber­
flussige Formsand gleichmaBig abgestreift wird. Der soweit fertige Kern wird mit Graphit, 
den man mit der Polierschaufel festdruckt, eingestau bt, an seinem starkeren Ende der 
zwischenzeitlich angefertigte und getrocknete Wulstkern g und an seinem schwacheren 
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, Abgusse von geringerer Wandstarke, als bei anderen Verfahren 
im regelmaBigen Betriebe erreichbar sind, herzustellen. 

lU. SchHfschrauben. 
Kleinere Schrauben bis zu etwa 600 mm Durchmesser werden gewohnlich nach 

ganzem Modell geformt. Handelt es sich nur urn wenig Abgusse, so wird mit einem Holz­
modell gearbeitet, wahrend fur eine groBere Zahl von Abgussen ein Eisen- oder Metall­
modell nach einem Holzmodell mit entsprechenden SchwindmaBzugaben vorzusehen ist. 
In beiden Fallen kommen drei Ausfuhrungsverfahren 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 1). Das Modell wird mit der 
Arbeitseite nach oben auf den Stampfboden gelegt, mit Formsand unterstopft, die Sand­
kanten schrag 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 verldammert 
man Stampfboden und Formkasten und wendet beide Teile gemeinsam urn 180°. In 

1) Foundry Trade Journal 1924, 9. Oktober, S. 314. 
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beiden Fallen wird dann die Teilungsebene sauber auspoliert und mit Streusand be­
handelt, worauf das Oberteil aufgebracht und vollgestampft werden kann. Der EinguI3 
wird auf die Nabe gesetzt und mit einem Filterkerne, iiber dem der GieI3tiimpel errichtet 
wird, abgedeckt. 

2. Einbetten im Unterteil. 1m 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 GieI3ereisohle, bzw. bis zum oberen 
Formk.astenrande reichende Teilungsebene her, hebt das- Modell aus, iiberzeugt sich 
durch Fingerdruck von der gleichmaI3igen Dichte der unter­
gestampften Sandschicht, sticht griindlich Luft, siebt eine 
2-3 mm starke Schicht Modellsand iiber die Sandflachen, 
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 FaIle 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. 

3. Die Arbeit mit einem falschen Teile. Man geht 
wie im FaIle 2 vor, unterstampft aber das Modell ohne Riick­

Abb.297. Anordnung des 
Schiffschraubenmodells auf 

dem Stampfboden. 

sicht auf Luftigkeit des Sandes moglichst fest. Es eriibrigt sich zunachst das Abheben 
des ModelIs, man setzt nach Ausarbeitung der Teilungsflachen das Formk.astenunterteil 
auf, stampft es voll und hebt je nach dem Werkstoff des Modells dieses zugleich mit 
dem Unterteile oder erst nach demselben abo 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 
groI3eren Zahl von Abgiissen in Frage; ein solches Teil laI3t sich bei einigermaI3en sorg­
faltiger Arbeit leicht ein dutzendmal wieder verwenden. 1st eine dariiber hinausgehende 
Zahl von Abgiissen zu liefern und handelt es sich urn 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 hauptsachlich bei Lieferung von 
nur einem oder einer geringen Zahl von Abgiissen in Betracht. Die Wahl zwischen ihnen 
hangt von der Geschicklichkeit und Einarbeitung des Formers abo 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 Schraubenflache. Abb. 301. Flugelformen. 

Formkasten ein 1). Die Nabe befindet sich dabei au13erhalb der Formkasten (Abb. 298) 
und wird erst zum Schlusse mit Hilfe eines Abdammklotzes fertig geformt. 

Abb. 302. Trocknen der Form. 

Ausfiihrung: Herstellung bzw. Aus­
hebung einer Form- und Gie13grube, Ein­
betten einer Bodenplatte (Abb. 299) aus 
Lehm in der Mitte der Grube, Verteilen 

Abb. 303. Kernbuchse. 

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

Abb. 304. Wabenkern. 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 Schraubenflache. 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 uber die Achse des Nabenmodells schieben laBt 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 Stan de im ersten 
Formkasten eine Merke C (Abb. 300) angebracht, deren Ubereinstimmung mit der 
Lage im folgenden Formkasten mittels eines kleinen eisernen WinkelmaBes festgestellt 

Abb. 306. Eingu13. 

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 Fliigel eingeformt. Abb. 301 
zeigt eine Form mit 4 Flugelformen in ver­
schiedenem Arbeitstande. Nach Fertigstellung 
samtlicher Flugel gelangen die Oberteile in die 

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, urn 
gegen aIle Beanspruchungen ausreichend gesichert zu sein, worauf die Unterteile mit 
eingesetzten Feuerkorben (Abb. 302) getrocknet werden. Der in 2 Half ten in einer 
Rahmenkernbiichse (Abb. 303) angefertigte Kern (Abb. 304) ist mit einer starken Scheibe 
ausgestattet, die den oberen AbschluB der Nabenform bildet und mit vierkantigen Durch­
lassen B fUr die Eingusse und einer run den 0ffnung A fur den Steiger versehen ist. Nach 
dem Einlegen des Kerns, dem Aufsetzen der Oberteile und ihrer Verschraubung mit den 
Unterteilen mittels der eingangs erwahnten Bugel unterhalb der Unterteile wird die 
ganze Form fest umstampft (Abb. 305) und mit einem Einlaufe versehen (Abb. 306). 
Abb. 307 zeigt einen fertigen AbguB, wobei durch die Kreidestriche A und B die durch 
Hinterstampfung gewonnene FormfHiche der Nabe begrenzt wird. Die Formerei der 
Schiffschrauben erfolgt oft auch ohne Modell mit Hilfe von Lehren (S. Ill). 

VII. Kernf'orlnerei. 

Allgemeines. 

Wenn die Anfertigung eines Modells zu groBe Kosten verursachen wurde, wenn starkes 
Verziehen oder Werfen des Modells zu befiirchten ist, wenn das Ausheben des Modells 
groBe Schwierigkeiten oder eine Beschadigung desselben befiirchten laBt, kann man 
Formen teilweise oder auch vollstandig aus Kernen zusammensetzen. Mitunter konnen 
auch wirtschaftliche Erwagungen fur die Wahl dieses Formverfahrens maBgebend 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 FaIle veranschaulichen. 
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Beispiele. 
A. Hobelmaschinen-Grundgestell. 

Das in den Abb. 308-310 dargestellte Maschinengestell wurde hohe Modellkosten ver­
ursachen und nur schwer unbeschadigt aus dem gestampften Sande zu bringen sein 1). 
Die Anfertigung von Kernbuchsen ist billiger und rascher zu bewerkstelligen, um so 
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bb . 30 -310. Hobel­
rna chincnaestcll. 

mehr, als fur die einzelnen Kernbuchsen ohne Schwierigkeit mehrere Arbeitskrafte ver­
wendet werden konnen. Das Stuck wird :mit dem Fuhrungschlitten 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 c unter Verwendung eines Modells. 

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

In einer 2 m tiefen GieBgrube 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 auBeren 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 FHiche p der Verbindungsplatte P der 
beiden Fiihrungen (Abb. 309), sowie einen Teil des Fiihrungskorpers selbst. Die Klotze 
1 und 2 sitzen nur lose in der Buchse, 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 F (Abb. 315 u. 316) gelangen die 
Kerne Ban ihren Platz. Urn sie herzustellen, wird in den auBeren Rahmen des Kerns A 

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

ff/ucH a uno'RI,P,Pt' lJ sino' lOSt' 

II 

Abb. 313. Schnitt m-n. Abb. 314. Buchse fur Kern A. Abb. 315 u. 3]6. Buchse fur Kern F. 

Abb.317. Einsatz. Abb.318. Buchse fur Kern B1. Abb. 319. Buchse fur 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 Bl (Abb. 318). In der Biichse Bl sitzen die losen Klotze 1 und 2, die zur Gewinnung 
eines rechten und eines linken Kerns gegeneinander ausgewechselt werden. 1m 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 AbschluB des Fiihrungskorpers 
(Abb. 312), sondern auch die gekriimmten Ansatze fur die seitlichen Versteifungsflanschen 
der senkrechten Verbindungswande zwischen Fuhrungskorper und Grundbrett (Abb. 311) 
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und dienen zugleich als Trager 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 
Erlauterung. Beim Kern D ist die Rippe b fiir rechts und links zu verschieben, wahrend 
bei Kern E zum gleichen Zwecke, neben der Verschiebung der Rippe a noch das Bogen­
stiick 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 Lange. Die Einsatze a zur Gewinnung der Olkammer-

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

Abb.322. Btichse ftir Kern H. Abb. 323. BiichEe ftir Kern M u. MI' Abb.324. Btichse ftir Kern J. 

wan de sind verschiebbar angeordnet, um sie fur die End- und Mittelkerne an richtiger 
Stelle anschrauben zu konnen. 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 schmaleren 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 l . Beide dienen einem 
Endkern F 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 Fiihrungskorpers 
wird noch ein kurzer Kern Ml eingelegt, worauf die EinguBkerne NI , N2 und N3 (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 AbschluB­
modell D und einem Abdammbrettchen D versehen. Die Teile A, B und C miissen um 
ein bestimmtes MaB iiber dem Boden der Kernbiichse liegen. Das Endstiick C ist daher 
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in die Wand F eingelassen und mit ihr verschraubt. wah rend der Tragsteg B mit C fest 
verbunden ist. Nach dem Aufstampfen des Kerns wird die Buchse auseinander genommen 
und emit D seitlich ausgezogen. Der EinguBtrichter A wird durch das Querstuck 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 uber die Kerne gelegt, daB 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 Lange nach zwei weitere I-Trager und daruber wiederum quer liegend noch 
drei Stuck. Die oberste Lage (I, II, III in den Abb. 311 und 312) ragt seitlich uber die 
Form hinaus, um nach Fertigstellung und Belastung des Oberteils gegen dessen Be-

Abb. 325. Biichse fiir Kern K. Abb. 326. Biichse fUr Kerne Nl • N2 U. N3• 

Abb.327. Abb.328. Abb.329. Abb.330. 
Schlitzkern. Abb. 328-330. Biichse mit Einsatzen fUr Kerne R I • R2 U. R3• 

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

SchlieI3lich 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 Kernstucke von 60 mm lichtem Durchmesser fur 
die Eingusse eingelegt werden. Nach Erreichung dieser Hohe verstopft man sorgfaltig 
aIle Zugange zur Form mit Werg, richtet Hings der auBeren 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 fur eine gute Bettung des Modellstucks B (Abb. 309) 
gesorgt. 

Die Herstellung dieses Teils der Form - der Form fur die Aufspannplatte des Grund­
gestells - schafft zugleich eine sichere Unterlage fur das groBe Hauptmodell des Grund­
bettes. Man legt es ein (Abb_ 311, rechts), klopft es etwas nieder, was mit groBter 
Vorsicht geschehen muE , 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 R1 
(Abb.312), unter Verwendung von Doppelstiitzen, in die Form gelegt. Die inneren 
Kernreihen R~ und R3 werden im Oberteil fest gemacht. Auch die auBeren 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, daB wahrend 
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 wahrend des Aufstampfens des 
Oberteils etwas Feuchtigkeit angezogen; dabei muB auf groBte Sauberkeit geachtet 
werden, am besten ist es, unter die Korbe einige Bleche zu legen. 

Fur die Kerne R1, R2 und R3 ist nur eine Kernbiichse (Abb. 328) notig. Mit Hilfe 
der Einlagen R] und R2 (Abb. 329 und 330) kann jede benotigte Art hergesteUt werden. 
Der Steg A mit den Lochern fur die Verankerungsbolzen wird nach Bedarf verschoben 
und mit Holzschrauben befestigt. Die ganze Form wird schlieBlich in der iiblichen 
Weise gieBfertig gemacht und beschwert, wobei die vorerwahnte Ubertragung der Be­
lastung auf die unteren Kerne bewirkt wird. 

B. Turbinenrader 1). 

Die Kernformerei ist ganz besonders geeignet zur Herstellung von Turbinenradern, 
diese GuBart zahlt zu ihren altesten 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 anzu£ertigen oder je drei iibereinander liegende kleine Kerne zu einem 
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Abb. 33l. Turbinenrad mit Leitrad. 

Kosten verursacht und die auch bei sauberer Putzarbeit 
GuBstiick unansehnlicher machen. 

groBeren Kern zu vereinigen. 
Letztere Anordnung ist vor­
zuziehen. Die Anfertigung 
einzelner kleinerer Kerne be­
dingt hohere Lohne, da zwei­
mal soviel Zwischenflachen 
ausgearbeitetwerden miissen 
wie bei groBen Kernen und 
fur jeden kleinen Kern 
gesonderte Aushebevorrich­
tungen vorzusehen sind. Es 
ist umstandlicher, viele 
kleinere Kerne einzulegen, 
zudem erwachsen vermehrte 
Schwierigkeiten durch ihre 
gegenseitige Abdichtung und 
insbesondere bei der Luftab­
fiihrung. Die Ausfiihrung 
groBer Kerne bedingt daher 
auch geringere AusschuBge­
fahr. Sie vermeidet viele 
GuBnahte, deren Entfernung 
in den meisten Fallen das 

Jeder Kern umfaBt einen zwischen zwei Schaufeln liegenden Abschnitt und erhalt 
nach auBen und innen Ansatze B und A (Abb. 332), welche die eigentliche Form gut 

1) Nach Stahleisen 1909, S. 350. 
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abschliel3en und eine ebenso einfache wie genaue Zusammenstellung der fertigen Kerne 
gewahrleisten (Abb. 333). 

Abb. 334 zeigt die Kernbiichse fiir das Laufrad. Sie besteht aus dem aul3eren 
Rahmen R und den inneren Blocken H, die mit einem Hartholzbelag versehen sind. Die 
Trennung der Kernbiichse in einen aul3eren Rahmen und einen inneren Ausbau aus starken 
Blocken bezweckt, St6rungen durch Schrumpfung des Holzes moglichst vorzubeugen. 
Der Hartholzbelag ist notwendig in Riicksicht auf die grol3e Zahl der aus einer Biichse 
herzustellenden Kerne. Weiches Holz wiirde bald verschleil3en und ungenaue Schaufel­
formen ergeben. Von der Ausfiihrung der Blocke ganz in Hartholz sieht man wegen der 
hoheren Kosten, und wegen der giinstigeren Schrumpfungsverhaltnisse bei vereinigten 
verschiedenen Holzarten abo 

Sowohl der Kernkastenrahmen als auch die inneren Blocke werden zunachst 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 PI und P2, sowie fiir 
die Zwischenwandmodelle ZI und Z2 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 I 
der Kernbiichse auf ein Stampfbrett gebracht und bis 
zur Hohe der erst en Zwischenwand Zl vollgestampft. 
Nach Einlegen des Modells ZI wird das nachste Kern­
biichsenteil II aufgesetzt, bis zur Hohe von Z2 aufge­
stampft, Modell Z2 eingelegt, Teil III aufgesetzt und 

If 

Abb.332. 

Abb.333. 

/I 

I 

Abb.334. 

vollgestampft. Es folgt das Ab­
heben des Modells P2 und nach 
Wenden des Kernkastens das von 
Pl' Die Zwischenwandmodelle ZI 
und Z2 werden seitlich ausgezogen. 
Nun werden die den Rahmen mit 
den Blocken verbindenden Schrau­
ben gelost und der Rahmen, der 
sich bei 0 P teilt, weggesetzt. Das 
Ablosen der einzelnen inneren 
Blocke bietet dann keine Schwierig­
keiten. Zwischen je zwei wagerecht 
liegenden Wanden wird ein kraftiges 
Kerneisen (K in Abb. 332) ange­
ordn~t, wahrend die Kanten mit 

Abb.332-337. Kernformerei von Turbinenradern. 

Drahtstiften gesichert werden. Das Schwarzen der durch das Ausbringen der Zwischen­
wandmodelle Zl und Z2 (Abb. 334) entstandenen Hohlraume erfolgt mit langen, flachen 
Kamelhaarpinseln, worauf der iibrige Teil der Kerne in gewohnlicher Weise geschwarzt 
und getrocknet wird. Zum Abfiihren der Gase erhalt jeder Kern ausreichende Fiillungen 
von gesiebtem Kleinkoks. 

Nach Fertigstellung samtlicher Kerne wird eine ringformige Giel3grube ausgehoben 
und auf ihrem Grunde ein gut geliifteter, genau in der Wasserwage liegender Herd her­
gerichtet. Auf ihm reil3t man zwei Kreise entsprechend den durch die aul3eren und 
inneren Kernansatze bedingten Durchmessern vor, und legt danach die Kerne ein, worauf 
der aul3ere und innere Hohlraum zwischen den Kernen und den Grubenwanden voll­
gestampft und die Oberflache mit den Kernen biindig, glatt abgestrichen wird. Das 
Ganze wird mit einer an ihrer unteren Flache mit Zapfen versehenen und mit Lehm 
bestrichenen Deckplatte abgeschlossen. Die Deckplatte wird bei grol3eren 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 EinguB mit vier bis sechs Einlaufverbindungen und ein oder zwei Steigern 
geformt wird. Die Fugen der Deckplatten werden mit Lehm verschmiert, mit Sand 

L 

Abu. 336. 1"o,·on des Leitl'ads. 

/ 

Al,b.3:37. 

iiberstampft und mit kleinen Beschwereisen be­
legt; dann wird die ganze Form durch Be­
schwereisen, die man auf die beiden EinguBringe 
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 GieBgrube, deren Tiefe 
gleich ist der GesamthOhe a des I.eitrades, mehr 
dem MaBe der unteren Kernstr.rke b, wird der 
Boden genau wagerecht ausgerichtet (am besten 
mit einer Drehlehre) und geglattet. Dann reiBt 
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 Grubenwanden 
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 (Stapelguf3). 

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 Ausfiihrung nicht benotigt. Es ist nur eine Kernbiichse 
mit Einlagen zur Herstellung der in Abb. 340 abgebildeten Kerne notig. 1m Kreise 
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sind je 15 Kerne vorgesehen, von denen je vier der 
Form II und III Aussparungen a zur Verbindung mit 
dem EinguB und den Steigern erhalten. 

Nach der einige Tage in Anspruch nehmenden 
Herstellung der Kerne kann der Aufbau der Form in 
wenigen Stunden bewirkt werden. 1m 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 AbguB 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 BodenfHiche ange­
schraubte Leiste C sichern dabei die richtige Lage der einzelnen Kerne. In gleicher 

~u...' _ _ ___ -ll'P 
Abb.33 . Laufl'ill ' . 
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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. Abb.340. 

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 GieB­
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, zerdruckt zu werden. Die Beschwer- bb. 341. 
eisen werden quer uber die ganze Form auf die Form-
kastenoberflache gelegt und die einzelnen Kerne dagegen verkeilt. (Siehe auch nachsten 
Abschnitt "Lehren- oder Schablonenformerei" und S. 532 "Beschweren der GieBformen".) 

VIII. Lehren- oder Schablonenformerei. 

Al1gemeines . 
.Bei der Lehrenformerei wird der U mriB 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 
haufig, insbesondere bei kleinen GuBstiicken, hohere Formerlohne als.die Formerei nach 
Modell, erspart aber die Anschaffung eines Modells. Die Entscheidung, ob mit Modell 
oder Lehre gearbeitet werden solI, beruht daher in vielen Fallen auf der einfachen Rechen­
aufgabe, von welcher Stiickzahl benotigter Abgusse 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 Stun den 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 groBe Holzmodelle verziehen sich im 
nassen Sande in recht storender Weise, wahrend eiserne Modelle durch Senken wahrend 
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 Gegenstuck ziehen, mit Modell oder auf andere Weise 
anfertigen, ja selbst ein Teil teilweise mit Lehren und teilweise auf andere Art herstellen. 

Geiger, Handbuch II. 2. Aun. 7 
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Die Arbeit mit Drehlehren. 
Die Dreh vorrich tung oder der Schablonierapparat besteht in der Hauptsache 

aus den vier in Abb. 342 ersichtlichen Teilen: der Spindel, der Spindelbiichse oder dem 
Spindelstocke, dem Lehrentrager oder Schablonierarm und dem Stellring. Die vollig 
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blank gedrehte, aus Schmiedeisen oder besser aus 
Stahl bestehende Spindel verlauft am unteren 
Ende als abgestumpfter Kegel und iibt infolge ihres 
Gewichts, das durch den Lehrentrager und die 
Lehren erhoht wird, einen Druck auf die genau 
passend ausgedrehte Kegelflache der Spindelbiichse 
aus, so daB sie sich nur mit einiger Anstrengung 
drehen laBt. Am oberen Ende wird sie mit einem 
Loche versehen, durch das ein Bolzen geschoben 
werden kann, um sie je nach GroBe 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
maBig groBe Auflageflache, um einen dauernd 
geraden Stand der Spindel zu gewahrleisten. Die 
Schlitze in der Auflageflache dienen zur Befesti­
gung mittels Schraubenbolzen, wenn die Spindel­
biichse auf festen Unterlagen, z. B. der Grund­
platte einer groBen Lehmform, angebracht werden 
muB. Die Bohrung ist meist ausgekammert und 
stimmt mit der Kegelflache der Spindel genau 
iiberein. Man laBt sie der leichteren Reinigungs-
moglichkeit halber ganz durch den Spindelstock 

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

JroI7t1slreoe 

bb. 343. Anordnung ZlIl11 • chablonior n von E llipson. 

Auch der Lehren trager, Scha blonenhalter oder -arm wird gewohnlich aus GuB­
eisen hergestellt und seine Bohrung der leichteren Beweglichkeit halher 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, wahrend 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 GuBstiicke, die vor der Verwendung geteilt werden und 
einer Bearbeitungszugabe bediirfen, werden mit exzen trischen Dreh vorrich tung en 
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 Lehrentrager (Abb. 344) besitzt zweierlei Fiihrungen. Einmal die bearbeiteten 

Flachen c c und d d, die in den Fiih­
rungen a a und b b des Dreharms 
(Abb. 345) gleiten und zum anderen 
die a.m 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-

. 0 

Selinlll A-8 
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Abb. 344 u. 345. Sehablonentrager mit zweierlei Fiihrungen. .r\ bb. 346-34- . Fiihrungskopfc. 

nach gezwungen, genau den exzentrischen Kreisausschnitten oder sonstigen Formen der 
Rinne des Fiihrungskopfes zu folgen. Die Fiihrungskopfe Abb. 346, 347 und 348 sind 
fiir zwei-, vier- und sechsfach geteilte Formen bestimmt, sie lassen erkennen, daB auf 
gleichem Wege die mannigfaltigsten Formen zu erreichen sind. Die Fiihrungsrinne 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. 

Anfstellen der Drehvorrichtnng. 
Der Spindelstock muB so tief unter die Form ge­

bettet werden, daB er die Formarbeiten nicht storen 
kaml. Falls er in die Erde gesetzt werden muB 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, 

I 
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Abb. 349. Aufstellen der 
Seha bloniervorriehtung. 

in den etwaiger, bei ausgehobener Spindel in den Spindelstock gedrungener Formsand 
fallen kann.) Nun wird der Spindelstockauf den Formkasten und die hartgestampfte 
Sandunterlage gestellt, mit Hilfe einer auf seine hochste bearbeitete Flache gesetzten 
Wasserwage ausgerichtet, die Spindel eingesetzt, der Stellring und ein Lehrentrager 

7* 
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werden uber die Spindel geschoben und schlieBlich mittels einer auf den Arm gesetzten 
Wasserwage unter wiederholtem Drehen des Arms urn 360 0 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 gepruft. J e gewissenhafter diese Ar­
beiten ausgefuhrt werden, desto rascher fuhren 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 versaumen, immer 
wieder vor Beginn eines neuen Arbeitstucks die lotrechte Lage seiner Spindel zu prufen. 

Beispiele. 

A. Kurbelscheibe. (Arbeit mit lotrechter Drehachse.) 
Zur HersteHung 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 fur die Kurbelverstarkungen E und Fund 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 Bodenobernache erkenntlich gemachte 
Spindelstock bildet. DaIin wird die Spindel in den Spindelstock geschoben und eine ebene 

Bodenschicht durch Festtreten von Hamensand her­
gestellt. Auf diese bringt man eine etwa 50 mm hohe 

~f Schicht von Kleinkoks und sorgt durch Einlegen einiger 
1':'l"'LLLLL.",(/A_~l Trichtermodelle fur ihre spatere Entluftung. Die 

:=------i~---l-J~4J::2f----l~ Grube wird mit gutem Formsand fast voll gestampft, 
so daB es moglich wird, mit der Lehre A das Modell fur 
das Oberteil auszudrehen (Abb. 352). Die den Sand 
anschneidenden Kanten der Lehre sind schrag zu­
geschnitten (Abb. 353) und zur Verhutung vor­
zeitigen VerschleiBes mit Blechstreifen beschlagen. 
Wahrend des nur allmahlich unter wiederholten Um­
drehungen stattfindenden Abdrehens pruft der Former 
mit den Fingern die Festigkeit der SandoberWiche 
und gleicht lose Stellen durch Nachstopfen von Form­
sand aus. Nach Fertigstellung der Form wird die 
Spindel ausgehoben, die Bohrung der Spindelbuchse 
mit einem Deckelchen abgeschlossen, das Loch ober-
halb der Nabe mit Sand gefullt und der "Stand", 

Abb. 350. Kurbelscheibe. die auBerhalb der eigentlichen Form abgedrehte ebene 
Flache, durch Eintreiben einiger pnockchen (a) ge­

sichert. Dann werden die Stegmodelle C und D und das eine Kurbelverstarkungsmodell 
in die Form gelegt, mit Nageln 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, urn den Firnis auftragen zu konnen, denn ohne ihn 
wurde der Firnis in die Form dringen, der Formsand am Firnispinsel kleben bleiben und 
die Form auis grobste beschadigt werden. Wahrend des Eintrocknens des Anstrichs 
bereitet der Former den Formkasten fur das Oberteil vor, urn ihn tiber die ausgedrehte 
"Modellform" zu bringen. Es ist gut, den Formkasten fest in den Boden zu klopfen und 
an den Ecken mit Eisenplattchen zu unterlegen, urn sieher zu sein, daB er nach Fertig­
steHung des Unterteils wieder in die richtige Hohenlage kommt. Gegen seitliche Ver­
schiebungen wird er durch PHocke gesichert, die an seinen Ecken in ublieher 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 Zwischenwanden 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. 352. )Iodell fUr da Obert ' il. Abb.353. 
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Abb.3:31. bb.354. 

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 Gunter 
genauer Wahrung gleichmaBigen Abstands vom Umfang der Form in die Mitte, bringt 
das untere Kurbelverstarkungsmodell durch Ausschneiden und Beistampfen in die Form, 
hebt beide Modellteile aus, schwarzt, trocknet etwa 3 Stunden lang mit einem tragbaren 
Trockenofen (S. 266), setzt die einzelnen Formteile zusammen und gieBt abo 

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 
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Abb.3-6. l e mslucldehro. 

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 solI. Dann entfernt man 
die Bleche, setzt die Spindel ein, dreht mit der Modellehre A die Form fur das Kernstuck 
aus, und behandelt sie mit Streusand, Gipswasser und Firnis (S. 100). Hierauf werden eine 
guBeiserne Kerntragplatte eingelegt (Abb. 360), das Kernstiick unter Verwendung zahl-
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; bb. 357. Untertei llehre. Abb. 35 . ]j Ian ·chlelll'c. 
Abb. 356-362. Schablonieren einer Miihlzarge. 

reicher Verbindungseisen aufgestampft und dabei drei Eingusse und ausreichende Koks­
fullung vorgesehen. Nach Erreichung der Hohe des auBeren Standes ebnet man das Kern­
stuck aus, entfernt den Lehrentrager, bringt ein Oberteil auf das Ganze und stampft es 
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mit drei Trichtermodellen und drei auf 
die Stelle des kunftigen auBeren Flan­
sches der Form gesetzten Steigermodellen 
hoo11. Nach dem Abheben des Oberteils 
wird die Flanschlehre C auf die Spindel 
gebracht und mit ihr die Form fur den 
inneren Flansch aus dem Kernstuck ge­

schnitten. Vor dem Ausheben des Kernstuckes wird seine Lage durch einige in den Sand 
gerissene Striche angezeichnet und das Wiedereinsetzen durch Eindrucken zweier im 
rechten Winkel zueinander stehender Blechstreifen, die nach der Wasserwage genau 
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bb.361. Abb.362. 

wagerecht in das Kernstuck geklopft werden, vorbereitet. Zur Erleichterung des Aus­
hebens schneidet man den Sand rings um das Kernstuck auf etwa 150 mm Tiefe mit der 
Polierschuppe weg, wobei darauf geachtet werden muB, nicht zuviel wegzuschneiden, 
weil sonst beim folgenden Ausdrehen des Unterteils allzuviel nachgeflickt werden muB. 
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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
schwarzt und mit Heizkorben oder tragbaren Trockenofen getrocknet. Das Kernstiick 
£lammt 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 abo 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 aIle bei der 

Formerei mit Modellen iiblichen Formverfahren gebrauchlich. 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 daB Tragplatten fur einzelne Teile nicht 
benotigt werden. Man kann Riemenscheiben 
mit glattem und balligem Reife, ohne, mit 
einem oder zwei Randern und mit einem oder 
zwei Armkreuzen drehen. Seit der Einfiihrung 
leistungsfahiger Riemenscheibenformmaschinen 
werden Riemenscheibenformen unter einem 
Meter Durchmesser nur noch selten gedreht, 
groBere Scheiben dagegen, insbesondere solche 
von mehr als 1500 mm Durchmesser werden 
heute in weitaus iiberwiegender Zabl mit Dreh­
lehren erstellt. 

a) Ausfiihrung mit abhebbarem Kranzstiick. 
Fiir die in Abb. 363 in einem Schnitt und 
einer halben Draufsicht dargestellte Riemetl­
scheibe werden die Lehren A und B (Abb. 364) 
fur das Unterteil, die Lehre C fiir das Oberteil 
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Abb. 363. Riemenscheibe. 

und die Brettchen D, Emit der Ziehlehre F (Abb. 365) zum Ausschneiden der Arme 
benotigt. Die einzelnen Arbeitsvorgange wickeln sich in folgender Weise ab: 

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

2. Herstellen der Form fur das Oberteil: Die Grube wird mit Formsand so weit 
voIlgestampft, daB die Form mit der Lehre C ausgedreht werden kann. Zur FeststeIlung 
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 Fuhrungs£lache a b (Abb. 364) wird nicht immer vorgesehen, trotz­
dem sie die sicherste Fuhrung und groBte Gewahr fiir gleichmaBige Kranzstarke bietet. Es 
genugt, sie 30 mm hoch zu machen (bei kleineren Scheiben reichen auch 20 mm aus), 
so daB die VergroBerung des im Oberteil hangenden Sandballens nicht von Belang 
ist. Die ebenen Flachen werden mit feinem Streusand, die schragen mit Gipswassser 
und Firnis behandelt (S. 100), oder mit Zeitungspapier bezogen. 

3. Vorzeichnen der Armumrisse. Auf der Teilungsebene im Grunde der Form werden 
auBer 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 
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so bemessen, daB sie, mit je einer Vingskante an die Teilungslinie gelegt (Abb. 368), zwischen 
sich einen Raum frei lassen, der dem Langschnitte durch einen Riemenscheibenarm 
entspricht. Man reiBt nun die Armumrisse im Sande vor, bestreut die Armflache 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 abdruckt, so daB die danach im Ober- und Unterteil ausgeschnittenen 
Armformen einander genau decken mussen. Vor allem mussen sich auch die Teilungs­
linien der Zwischenfelder genau abdrucken, da sie den Hauptanhalt fur das spatere 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 uber die Form gebracht und unter reichlicher Ver­
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Abb.364. 
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Abb.367. 

wendung von Sandhaken mit den erforderlichen Steigern 
und Trichtern aufgestampft. In der Nahe 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 abgedruckt. Nach Anlegen der Brettchen D und E wird 
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Abb.365. 

Armoreltchen 

FeS(felrelene ,JehICh/ 
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Abb.360. 

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 geschwarzt, 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. 3640) besonders geachtet werden muB. Bei Riemen­
scheiben mit schmalem (niederem) Kranze wird der richtige Querschnitt des Kranzes 
ausgedreht, wahrend man bei Scheib en mit breitem (hohem) Kranze am Mittelstuck etwas 
mehr Sand wegnimmt, urn wah rend des Ausdrehens die auBere 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 muB nach beendigtem Abdrehen 
mit Hilfe eines Flickstucks (Abb. 369) wieder ersetzt werden. Meistens wird die Unter­
teillehre nicht besonders angefertigt, sondern durch Befestigung der Kranzwandstarke 
an die Oberteillehre gewonnen. 

6. Ausheben und Fertigstellen des Kranzes: Der Sand wird auBen rings urn das Mittel­
stuck mit der Schaufel weggestochen, bis der ganze auBere Rand der Ringplatte frei 
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liegt, so daB man unter die Tragplatten Ketten oder Raken 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. 
Schwarz en und Trocknen in der Kammer. 

7. Ausschneiden der Arme im Unterteil, was mit peinlicher Genauigkeit geschehen 
muB, da schon ein Versetzen der Arme urn 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 
nacho Entfernen der Spindel, Stauben, Polieren. 

8. Das von der Spindel herriihrende Loch wird, nachdem der Spindelstock durch 
ein Deckplattchen 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, Schwarzen mit Graphit- und Kohlenstaub. Polieren. 

9. Zurichten der Form, deren Ober- und Unterteil naB bleibt, wahrend 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 schwarz en und trocknen alle drei Teile. 

b) Ausfiihrung mit abhebbarem Mittelstiick. Lehren und Rilfstiicke 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 
Auflageflache fiir die Tragplatte nebst wagerechtem und 
schragem Staude ausgedreht. Zur Sicherung der Auflage­
flache bettet man zwei oder drei kraftige Eisenstiicke so in den 
Boden, daB ihre Oberflache mit der abgedrehten Ebene biindig 
wird. Nach dem Einlegen der Mittelstiick-Tragplatten (Abb. 371) 
werden einige Pflocke am Rande der Plattenaussparungen in 
den Boden getrieben (Abb. 372), um ein Verdrehen beim 

I 

:; - .,. .:' . -~ ... ~ , . -. ;' U/\//) .... -._ ,--" .', I 

- -- ."-''''' ... -, ' - ,'" ".",.,~ '1 

Abb.370. Abb.372. Abb.371. 
Abb. 370-372. Riemenscheibenformerei mit abhebbarem MitteIstiick. 

Wiedereinsetzen zu verhindern. Die mit kraftigen Rammerschlagen eingetriebenen 
Pflocke 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 Ausfiihrungsbeispiele erledigt, worauf das 
Mittelstiick ausgehoben wird. Da das Nachbessern schwierig und umstandlich sein 
wiirde, muB von einem Mehrabdrehen des Kranzinnern abgesehen werden. Man formt 
darum recht breite Riemenscheiben mit abhebbarem Kranze, schmale, 
leichter auszudrehende Scheiben aber mit abhebbarem Mittelstucke. 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
stuck befestigt werden, daB sie uber dasselbe hervorragen und beim Einfiihren in die 
Form deren innere Flache fast beriihren. Schon vor dem Auseinandernehmen der Form 
wurden einige Merklinien angerissen, so daB sie nun mit ausreichender Genauigkeit 
zusammengefiigt werden kann. 

Fur die Wahl des Formverfahrens nach a) oder b) sind auBer der erwahnten 
Schwierigkeit, breite Scheiben auszudrehen, ohne yom unteren Mittelstiick ein spater 
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wieder anzuflickendes Mehr wegzunehmen, die Ubung der Former, die GroBenver­
hiiltnisse der Trockenkammern, sowie Kran- und Platzverhaltnisse und die Bestande 
an Tragringen und Kernplatten maBgebend. 

c) Herstellung des Mittelstlicks mit Kernen. Fertigt man die Form der inneren 
Kranzseite, der Arme und der Nabe mit Kernen an, so laBt sich die Formerei wesentlich 
vereinfachen. Die Kerne konnen in Kernkasten oder in der Form selbst hergestellt 
werden. 1m ersten FaIle erfolgt die Teilung des Mittelstucks in einzelne Kerne durch 
lotrecht zwischen zwei Armen gefuhrte Schnitte, wahrend im zweiten FaIle die Teilung 
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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 fur 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 
Kernbuchse und zwei Kernmarken erforderlich. 

Arbeitsgang: 1. Abdrehen und Fertigstellen der Modell£orm fur das Oberteil, 
AnreiBen der Armmittellinien. 

2. Aufstampfen und Fertigstellen des Oberteils (Abb. 375). In die Mitte der Naben­
£lache wird die Kernmarke H, oberhalb der SteIlen, wo die Arme den Kranz treffen, 
werden Steigermodelle K und auf die Nabe drei weitere Steiger K und ein EinguB­
trichter L gesetzt. Vor dem Abheben werden 8 Fuhrungspfahle M in den Boden ge­
trieben. Polieren, Schwarzen, 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 auBeren 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 ° und den abnehmbaren, wahrend des 
Stampfens mit Holzschrauben befestigten Kopf- und .Seitenteilen Nl und 01' 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 Nl> schiebt 
das Armmodell S in den Kasten, 
schlieBt wieder mit Nl und umstampft 
das an beiden Enden durch Holz­
schrauben in richtiger Lage gesicherte 
Armmodell. Das Verfahren wird 
wiederholt, bis das Gitter Rl> der 
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Abb.377. 

6 

Abb.378. 

Arm SI und das mit Hangeeisen Q versehene Gitter R2 eingebettet sind, und der Kern 
oben glatt abgestrichen werden kann. In das unterste Kerngitter R und das folgende 
Gitter Rl 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 geschwarzt 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 Satze 
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 unmoglich 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-
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Form eine etwa 50 mm hohe Schicht 
Formsand gebracht und in diese ein 
mit Hangebiigeln QI versehenes, in 
Lehmbrei oder Tonmilch getauchtes 
Traggitter R3 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 TI des Nabenmodells ge­
bettet, dann werden die Mittellinien des 
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Abb.379. bb.380. 

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

Armkreuzes vorgerissen 
und die unteren Half ten der 
Armmodelle S2 in den Sand 
geklopft, worauf man die 
Teilungsflache ausbessert, 
die oberen Armmodell­
half ten S2 auf die unteren 
legt, ebenso das Naben­
modellstiick T2 auf TI, eine 
neue Schicht Formsand 
damber bringt, das zweite 
Traggitter QI in den Sand 
driickt und so fortfahrt, 
bis das dritte Kernstiick F 3 

mit der Lehre A abgedreht 
werden kann. Dann ent­
fernt man die Drehspindel, 

Abb. 381. 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 urn das oberste Kernstiick weggeschnitten, das Kernstiick an den Hangeeisen 
Ql aus der Form gehoben, ausgebessert, poliert, geschwarzt und getrocknet. Nach Ent­
fernung der Armmodelle und des Nabenmodells wird mit dem zweiten und dritten Kern­
stuck in gleicher Weise verfahren, worauf mit der Lehre D die auBere Kranzform aus­
gedreht und wie iiblich fertig gemacht wird. Nach dem Trocknen bringt man erst das 
Kernstuck F1 , dann den Nabenkern und die Kernstiicke F2 und F3 in die Form. 
SchlieBlich 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 

\-------i l r------\ J~ 
r--800 -----<-j------3>-: 

Abb.382. 

1 

I 
I 

. 

"" "" "" "" 'I - - I Z 1 

\ "" . 
~u __ tso : 

I , 

'< 'f(JO ----»"." 

Abb.383. 

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. 

Ausfiihrung: 1. Das Formkasten­
unterteil wird iiber dem Spindelstock 
genau ausgerichtet, so daB es wage­
recht liegt und die Spindel in der 
Mitte steht. Vollstampfen des Unter­
teils mit Haufensand. 

2. Aufsetzen des Mittelstiicks und 
Feststellen der zukiinftigen Stand­
hohe. Der Lehrentrager wird dazu 

Abb.385. 

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 Stabe B so tief in den Boden getrieben 
werden, daB sie eben noch von der Lehre beriihrt 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 Stabe 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 Stabe 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 Teilflache abgedreht. In den vier Ecken wird mit Lineal 
und Polierwerkzeug nachgeholfen. Polieren und Abreiben mit Streusand. 
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5. Aufstampfen des Mittelstiieks. Der mittlere Formkasten wird an seiner Innen­
wand mit Lehmwasser angestriehen, dann auf das Unterteil gesetzt. Zur Begrenzung 
des aufzustampfenden Raums legt man Lasteisen (Abb. 386 links) auf den abgedrehten 
Stand und stampft reeht fest auf. Rings urn den zukiinftigen Rand der Riemenseheibe 
wird in einer Entfernung von 2- 3 em reeht reiehlieh Luft gestoehen und dann mit der 
Lehre 1 (Abb. 386 reehts) die obere BegrenzungsfHlehe des Mittelstiieks abgedreht. 
Polieren und Abreiben mit Streusand. 

6. Vorzeichnen cler Arme in der unter a) beschriebenen Weise, nur daB hier die Brett­
chen 4 und 5, deren auBere radiale Begrenzungslinien einen Winkel von 120 0 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 muB, daB 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 
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Fertigstellen und Abheben des Mittelstiieks 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 auBen nach innen eine 
Verjiingung von 20/10 mm gegeben. Das Ziehbrett 6 kann infolgedessen am auBeren 
Rande der Scheibe nur 15 mm in den Sand dringen, wahrend es an cler Nabe 25 mm 
tief einschneidet. Der schneidende Teil muB etwas enger gemaeht werden, im vor­
liegenden FaIle 40 mm, da es bei genauer Breite nicht moglich ware, 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 farbendem Staub bepudert und das Oberteil aufgesetzt. Nicht iiber­
einstimmende Umrisse zeichnen sich deutlich ab und werden nachgebessert. 

11. Schwarzen, Polieren, Trocknen. 
12. Zustellen und GieBen. 

D. Kaliberwalze. (Arbeit mit wagerechter Drehachse.) 
Hohe Masseformen fUr StahlguB von verhaltnismaBig kleinem Durchmesser werden 

mit wagerecht liegender Spindel hergestellt. Abb. 388 ~eigt eine solche Anordnung. 
Die Kopfstiicke des Formkastens enthalten Lagerstellen fiir die Drehspindel, die an 
einem Ende mit Fiihrungscheiben zur Sieherung ihrer Lage versehen ist. Urn etwaiges 
Durehbiegen zu verhiiten ist in der Mitte eine dritte Lagerung angeordnet, die naeh 
vollendeter Arbeit leicht entfernt werden kann 1). 

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 Fdrm­
sand Ziegel aus einem Gemenge von 1/8 bis 1/4 Schamotte und Ton und 7/8 bis 3/4 altem 
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bb.388. Abb . 3 9. 
Abb. 388 u. 389. Schablonieren einer Kaliberwalze. 

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

Die Form wird zum Gusse aufgestellt, wobei die beiden Formhalften 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 Ausfiihrung von Schiffschrauben in StahlguB wird der GieBerei oft nur eine 

Zeichnung mit den notigen Angaben nach Abb. 390 iiberwiesen 1). Danach werden ein 
gekriimmter Steigungsbock (Abb. 391) und eine Drehlehre fiir die Schraubengrundflachen 
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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, grabt einen Spindelstock (S. 9~) 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, daB seine Mittellinie mit einer der vier Grund­
teilungslinien iibereinstimmt. Nun wird die Unterlage zur ersten Schraubengrund­
flache aus Lehmsteinen aufgemauert, mit Koks gefiillt, oben mit Masse abgedeckt 
und glatt poliert. Zur genauen Bestimmung der oberen Begrenzungsflache wird die Lehre 
(Abb. 392) lose auf die Drehspindel geschoben, damit sie entlang der auBeren Kante 
des Steigerungsbockes auf- und abgleiten kann. Nach Fertigstellung der erst en Grund-

Abb.392. 

I 
I 
i 

bb.394. Abb. 393. 

Abb. 392-394. Lemen zum Schablonieren einer Schiffschraube. 

flache versetzt man den Steigungsbock und stellt der Reihe nach die Grundflachen fiir 
samtliche Fliigel her (Abb. 395). Die GieBgrube wird dann mit Blechen abgedeckt, 
urn aIle vier Flachen mit einem ortsbeweglichen Trockenofen (S. 266) trocknen zu konnen. 
Auf die trockenen Grundflachen iibertragt man die Mittellinien der Fliigel und reiBt 

Abb.395 . Abb.3!J6. 

Abb. 395--=397. Schablonieren einer Schiffschraube. 

dann mittels kleiner in die Grundflachenlehre geschlagener Stifte konzentrische Kreise 
in Abstanden, die den Fliigelquerschnitten 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 fiillt und so ein Sandmodell fiir jeden 
Fliigel gewinnt (Abb. 395). Urn die Oberteile herzustellen - jeder Fliigel hat sein eigenes 
Oberteil - wird die Form durch Streusand, aufgeklebtes Papier oder einen Gips-Firnis­
anstrich (S. 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 daB abhebbare Deckel entstehen, die nach dem Trocknen den GieBbeanspruchungen 
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 Eisenstarken) werden jetzt beseitigt, die Unter­
lagen der Flugel nachgearbeitet und die aIle vier Flugel vereinigende Nabe mit der Lehre 
(Abb. 393) ausgedreht, wobei auf die Flugeldecken etwas Sand 
aufgesetzt werden muB. SchlieBlich trocknet man das Ganze 
nach, feilt die Ubergange von den Flugeln 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 Entluftung werden in die Deckel rings um 
die Flugel Luftkanalchen geschnitten, die auf eingelegte, dunne 
Strohseile munden. Die Strohseile eines jeden Fliigels werden 
wahrend des Einstampfens in ein nach oben fuhrendes Rohr 
zusammengefaBt. 

Da die Form aus dem Einstampfsande und der Grubenwand 
Feuchtigkeit anzieht, muB sofort nach dem Zusammenstellen ab­
gegossen werden. Das fliissige Eisen verteilt sich auf verhaltnis­
maBig dunne und weit ausgebreitete Querschnitte, weshalb 
moglichst heiB und rasch gegossen und fur ausreichende Ent­

'8UIzI?H zur 
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Abb.397. 

liiftung gesorgt werden muB. Man kurzt den Nabenkern, so daB er nur bis auf etwa 
2/3 der ganzen Nabenhohe reicht und setzt auf die Nabe ein EinguBkastchen (Abb. 397). 

Kleinere Schrauben werden zweckmaBiger auf der Plattform eines Kammerwagens 
geformt, um nach den einzelnen Arbeitsabschnitten bequem in die Trockenkammer ge­
fahren werden zu konnen. Zum Schlusse setzt man die zusammengestellte Form in 
eine Grube, um sie dort einzustampfen und 
abzugieBen 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 

f -~ 
~ ------

~ 
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Abb. 398. Hintersteven. 

Unterteils mit Ziehlehren ausgeschnitten, in dem entstandenen Hohlraum ein Sand­
modell ausgefiihrt, daruber das Oberteil aufgestampft und abgehoben. Nach Entfernung 
des Sandmodells kann dann die Form in iiblicher Weise fertiggestellt werden. 

Arbeitsweise: 1. Das Bett wird in gewohnlichem Formsand so hergestellt, daB 

1) Formerei nach Modellen s. S.86-89. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 8 
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es gegen die Spitze der Stevenschaufel zu etwas ansteigt, wodurch ein gleichmaBigeres 
und rascheres FUllen der Form beim AbguB erreicht wird. Ferner gibt man ihm in seiner 
Langsrichtung eine Durchbiegung von 0,25-0,35% 1). Die Oberflache wird mit diinnem 
Formmassebrei abgeschlemmt, mit einem Streichbrett geglattet (Abb. 399) und dann 

bb.399. 

""'--------- 7C.J"t7 --­
I 

i l~ 
U 
i i ~ 

----:>i< . I ___ 1J 
~.- \ i I -'-- -'- / 

----_.- - ~ -'-' ~ _-"J- '-' - -==-~. Ii 
'--- _. ; / "\ /1 

: ( ~ ;J.I ~ 
J \\ I/! 

~.-.-.- ----_/ '-'-._._-- ------~:;/"/ 
L._. __ . _______ ~ ~~~----=-----~~=-.~ / 

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

~m~.v,..M;o 

for ,I(=rNI/if"'" 

L J L.J L j .I L j 

~tI%' 

Abb.400. 

Abb.401. 

Abb.402. 
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Abb. 399-414. Schablonieren eines Hinterstevens. 

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

2. Anfertigen von Massestreifen in Kernbiichsen (Abb. 401). Festkleben der Streifen 
am Herde langs der gekriimmten 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 funf 
Augen versehenen, in den Abb. 398 und 402 unten ersichtlichen Teile des Stevens, 
wird in etwa 300 mm Entfernung von der AuBenkante 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 langs der beiden Fuhrungen mit der Ziehlehre C eine Vor-
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Abb.404. 

form aus dem Herde geschnitten, dann werden zur Stutzung der uber den Herd auf­
ragenden zukunftigen AuBenwand der Form Formmassesteine D auf den Herd gebracht, 
wobei Aussparungen zum spateren 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 endgultige Form, denn sie muB noch eine Schicht Formmasse aufnehmen. In ahn­
licher Weise werden die anderen Teile der Form aus dem Sande geschnitten und an der 

8* 
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uber das Bett vorragenden Wand mit Formmassesteinen abgestiitzt. Abb. 404 zeigt 
die Ausarbeitung der VerHingerung des Nockenschafts, die infolge ihres rechteckigen 
Querschnitts zu beiden Seiten mit Formmassesteinen begrenzt wird, Abb. 405, das 
Stuck zwischen den FuBen des Stevens, und Abb. 406 das groBe Bogenstiick mit der 
in der Mitte liegenden Aussparung fUr die Nabe. Bei samtlichen gekrummten Teilen 
der Form dienen die festklebenden Massestreifen auch als Fuhrungs- und als Amlage­
leiste, die Ziehlehre gleitet bei parallelen Streifen in beiderseitig fester Fuhrung (Abb. 404), 
wahrend sie bei auseinandergehenden Linien zuerst an einer und dann an der anderen 
Seite gefuhrt wird. 

Die rechte AuBenwand der Schamel wird mit Formmassesteinen besetzt und mit 
einer Ziehlehre geglattet (Abb. 407) und die wagerechte Langsmittellinie der Schaufel­
seitenflache an der geglatteten Wand vorgerissen. An der linken Schamelseite wird ein 
Stand fur die Tragplatte des dort anzufertigenden Kernstiicks vorbereitet. 

bb. 40 . 

Abb.40' . 

F-==~----=-~ }­-t. . . . . -

Abb.409. 

Abb.410. 

Abb. 411. 

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

Anfertigen des Schaufelkernstucks. Nach Ausarbeitung eines Standes am der 
linken Beite der Schamel werden die den wechselnden Querschnitten entsprechenden 
UmriBbrettchen a, b, c und d (Abb. 410) an die etwas abgetrocknete hintere Schaufel­
wand genagelt (wobei die friiher 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 UmriBbrettchen a, 
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b, c, d entlang gezogenen Leisten glattet. Die entstandene Form wird ;r;nit Gipswasser 
und Firnis angestrichen oder mit Zeitungspapier beklebt, eine mit Osen versehene 
Tragplatte auf den Stand gebracht, das Kernstuck aufgestampft (Abb. 411) und sein 
oberer zwischen den UmriBbrettchen liegender Teil mit einer Ziehlehre fertiggestellt. 

4. Herstellen des Modells fur das Oberteil. Uber das Unterteil werden UmriB­
brettchen verteilt (Abb. 412) und zunachst durch beiderseits angedruckte Sandballen 
festgehalten. Dann stampft man den Raum zwischen je zwei Brettchen mit Formsand 
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voll und stellt mit Ziehlehren, die den Oberkanten der Brettchen entlang gefiihrt werden 
(Abb. 413) die Modellflache her. Der Verlauf ungleichmaBiger Rundungen, wie beim 
1Jbergang zur Nabe oder vom Zwischenstuck zum Nockenschaft (Abb. 414) wird mit 
Hilfe von Polierwerkzeug freihandig 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. 

Literatur. 
Einzelne Werke. 

Hantzschel, Walter: Die Schablonenformerei. Berlin 1908. 

A bhandlungen. 
Treuheit, L.: Die Schablonenformerei in Stahlformgiellereien. Stahleisen 1909, S. 824/36, 902/5. 
Frech, Paul: Forman von Zahnradern nach Schablonen. Giell. 1922, S. 177/80. 
Pouplin, E.: Die Schablonanformerei. Fonderie maderne 1922, S. 319/23. 
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IX. I.Jehmformerei. 

Allgemeines. 
Formen, die den hochsten Festigkeits- und Widerstandsbeanspruchungen ausgesetzt 

sind, werden am besten in Lehm ausgefiihrt. Lehmformen werden durch anhaltendes 
Trocknen zugleich fester und gasdurchHi,ssiger. Die Warmegrenzwerte, die ihnen schad­
lich werden, liegen weit hoher als bei Sandformen. Die Oberflache von Lehmformen 
vermag darum ungleich langer den Wirkungen iiber sie flieBender Metallstrome zu 
widerstehen und halt selbst einem langere Zeit aus groBerer Rohe aufschlagenden Metall­
strahl stand. 

1m 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. 415 u. 416. Halslagerungen von Schabloniervorrichtungen. 

Abb.417. Schablonierspindel mit 
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 Fallen 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 konnen. 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 Arbeitsflachen stets mit Blechstreifen beschlagen, und 
die Abschragung 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 erhiHt das Mauerwerk auBerdem ein Gerippe oder 
einen Verb and aus Eisenteilen (Abb. 4]9) oder es wird der Lehm auf Eisenplatten auf-
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getragen, die mit Zapfen oder Spitzen versehen sind (Abb. 420), urn ihm guten Halt zu 
geben. 

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

Die Steine werden mit Martel 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 Starke anzuordnen, damit 
die GieBgase leicht durch den trockenen Martel abziehen 
konnen. Vor dem Auftragen der ersten Lehmschicht muB 
das Mauerwerk gewissenhaft von Staub befreit und mit 
Wasser befeuchtet werden. Man tragt zuerst eine 10-20 mm 
starke Schicht von grobkornigem, reichlich mit Pferdemist 
durchsetztem Lehm auf (siehe Bd. I, S. 594), der mit Wasser 
breiartig verdunnt wurde, urn gut am Mauerwerk zu haften. 
Nachdem diese Schicht gut lufttrocken ist oder in der 
Kammer grundlich vorgetrocknet wurde, tragt man die Ober­
schicht aus feinkornigem, eine glattere Oberflache des 
Abgusses gewahrleistendem Lehm auf. Haufig wirdder Form­
brei fUr die Oberschicht gewonnen, indem man die fur die 
Unterschicht verwendete Mischung durch ein wesentlich 
feineres als das zu ihrer Herstellung benutzte Sieb reibt. 
Falls zu befiirchten ist, daB dadurch die Mischungen zu 
fett (zu tonhaltig) ausfallen, die Schwarze unvollkommen 
annehmen und das Metall nicht ruhen lassen wurden, mischt 
man etwas fein gesiebten scharfen Sand bei. Die Formen 
und Kerne werden nur in vollig trockenem, gut abgekuhltem 
Zustande geschwarzt. 

Die einzelnen Stucke der Form werden zum 
Teil anders bezeichnet als bei der Sandformerei, 
so heiBt das Teil A in Abb. 422 Kernstuck oder Kern, 
das aul3ere Teil B Mantel, das Oberteil C Deckplatte 

Abb. 418. Abschragung der Kante 
der Lehre in der Lehmformerei. 

Abb.419. Mauerwerkmit eisernem 
Gerippe. 

Abb.420. Eisenplatte mit Spitzen 
fiir Lehmformerei. 
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Abb. 421. Formmassesteine. 

oder Dec k e und das den Seitenflansch a bschlieBende Stuck S e i ten t e iI, 
oder Deckel. 

Sei tendeckel 

Das Formverfahren. 

Die Formerei zerfallt in das Auffuhren des Mauerwerks, dasAuftragen und Fertigstellen 
des Lehmbezugs und das Trocknen und Zusammenstellen der einzelnen Teile. Bei dem 
Arbeiten mit Lehren sind zwei Hauptausfuhrungsverfahren zu unterscheiden. Bei dem einen 
werden Kern und Mantel fur sich hergestellt und dann zusammengesetzt, wahrend bei 
dem anderen ein der Form des GuBstiicks entsprechendes Zwischenteil, das Hemd 
oder die falsche Wandstarke, ausgefiihrt wird. Auf den fertig gedrehten, getrockneten 
und klebfrei gemachten Kern wird im zweiten Fall eine Lehmschicht von der Starke 
des Abgusses aufgetragen, abgedreht, getrocknet, klebfrei gemacht und dariiber der 
Mantel aufgefiihrt. Oft wird es notig, ihn durch eingelegtes Netzwerk von Draht und Eisen­
stab en zu versteifen. Nach ausreichendem Trocknen wird der Mantel vom Hemde gehoben, 
wozu er oft in eine groBere Zahl von Teilstiicken zerlegt werden muB, das Hemd vom 
Kern entfernt, Kern und Mantel zusammengestellt, ringsum eingestampft und 
guBfertig gemacht. 
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Das erste Verfahren ist wesentlich einfacher und billiger und wird darum angewandt, 
wo immer es moglich ist. Das andere ist vorzuglich in der BildgieBerei ublich und dort 
unentbehrlich. 

Beispiele. 

A. Reduktionstiick mit Seitenstutzen. 
Zur Herstellung der Form (Abb. 422) wird eine Grundplatte mit Hilfe der Lehre 

wagerecht und im gleichmaBigen Abstand von del' Spindel ausgerichtet. Dann bringt 
man eine etwa 10 mm starke Mortelschicht auf die Platte, bettet darin die erste und 
dariiber eine zweite Steinschioht, so daB die Fugen nach del' Spindel zu gerichtet sind, 
uberzieht 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, SchloB, SchluB genannt. Er wird geschwarzt und getrocknet und dient als 
Unterlage sowohl fur den Kern als auch fur 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 auBeren 
Rand des Standes gebraoht und 
darauf del' Mantel hochgemauert. 
Die Steine miissen in gutem 

Abb. 422. Lohmform. Abb.423 . 

Abb.424. 

~ 
~ 

bb. 425. 

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

Verbande angeordnet werden, so daB die Fugen del' einen Schicht durch die Steine del' 
nachsten gedeckt werden. Halbe Steine und kleinere Brocken bringt man an die innere dem 
AbguB zugewandte Seite., wahrend man nach auBen 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 konnen. Nach 
jeder fiinften odeI' sechsten Schicht setzt man einen Ring ganzer Steine del' Lange nach 
in die Mauer und beugt damit einer Trennung der auBeren 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 gekrummte Flachen der Form und ist auch aus wirtschaftlichen 
Grunden geboten, da anders die vielen beim Auseinandernehmen abgegossener Formen 
sich ergebenden Brocken zum groBten Teile keine nutzbringende Verwendung finden 
wurden. 

Der Gasabfiihrung muB groBe Sorgfalt gewidmet werden. Wenn del' GieBdruck 
nicht allzu groB ist, ist es am besten, die etwa fingerbreiten Fugen nur an del' inneren 
Halfte mit Mortel zu schlie Ben und zur anderen Halfte mit Asche oder klein gestampftem 
Koks zu fiillen. Die AuBenfugen konnen bis auf etwa 1/3 der Steinbreite offen gelassen 
werden. Mussen abel' die Fugen in Riicksicht auf die Festigkeit des Mauerwerks dicht 
geschlossen werden, so legt man Strohhalme ein oder man sticht mit einem LuftspieB, 
sobald die Form etwas angetrocknet ist, reichlich Luft. Oft macht man den Mortel durch 
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reichlichen Zusatz von Pferdemist oder anderen Lockerungsto££en so luftig, daB besondere 
Vorkehrungen zur Entluftung nicht notwendig sind. Solche Mortelmischungen haben 
aber geringe Bindekraft. Am zuverlassigsten bleibt immer die teilweise Fullung der Fugen 
mit Kleinkoks. Sie beschleunigt das Trocknen, gestattet ungehemmtere Schwindung 
und erleichtert die Arbeit beim Auspacken des GuBstucks .. 

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

Nach Fertigstellung des ganzen Mauerwerks wird die erste Lehmschicht mit den 
Handen aufgetragen und mit der Lehre glatt gestrichen 1). Der Anschlag C (Abb. 426) 
formt die Fuhrung fur die Deckplatte. Der fertiggedrehte Mantel wird so weit getrocknet, 
daB er, ohne seine Form zu v erlieren , die folgende Deckschicht annehmen kann. Wenn 
er schon vorher hart geworden ist, bindet die Oberschicht nicht mehr so gut und neigt 
dazu, sich abzuschalen. Die Ober- oder Deckschicht ist nur einige Millimeter stark 
und besteht zur Erzielung glatter Oberflachen des GuBstiicks aus feinerem und etwas 

Abb. 426. bb . 427. Abb.428. 

fetterem Lehm. Je dunner diese Schicht gehalten werden kann, um so besser ist es, 
denn mit ihrer Starke wachst die Gefahr des Schulpens. 

Der so weit fertiggestellte Mantel wird abgehoben und in die Trockenkammer ge­
bracht, worauf man nach Entfernung des Modell£lansches (Abb. 425) auf dem Grund­
stande den Kern aufmauert und mit der Lehre K (Abb. 428) abdreht. Dabei sind die 
gJeichen VorsichtsmaBregeln, wie bei der Herstellung des Mantels, zu beachten. Die 
kleinen Ziegelbrocken werden nach auBen angeordnet. Da der Kern der Beanspruchung 
des Schwindens folgen muB, sorgt man durch Anordnung etwas groBerer Fugen fur 
seine Zusammendriickbarkeit. Hierbei darf aber nicht zu weit gegangen werden, sonst 
kann es vorkommen, daB der Kern schon unter der Wirkung des GieBdrucks nachgibt. 
Fur GuBstucke von geringer Wandstarke, die bei zu wenig nachgiebigem Kern in Gefahr 
gerieten, wahrend des Schwindens zu platzen, verwendet man nachgiebige Ziegel aus 
Formmasse. 

Die Deckplatte C (Abb. 422) wird mit den Spitz en nach oben uber eine Drehspindel 
gebracht und wie die anderen Teile der Form mit zwei Lehmschichten bezogen, wobei 
man zur Abfuhrung der Luft Strohhalme einlegt. In gleicher Weise wird der Deckel D 
fertiggemacht. 

Nach dem Trocknen werden samtliche mit dem flussigen Metall in Beruhrung 
kommenden Flachen geschwarzt, die einzelnen Teile nachgetrocknet und schlieBlich 
in einer GieBgrube zusammengebaut und eingestampft. Dabei ist der Luftabfiihrung 
und dem Zusammenhalt der einzelnen Teile besondere Sorgfalt zu widmen. Abb. 422 
laBt rechts hinter dem Seitendeckel eine Koksbettung erkennen, von der die Gase durch 
ein an die Oberflache fuhrendes Rohr abgeleitet werden. Das Kernstiick bleibt offen 

1) Bei sehr grofien Formen, deren Lehmschicht in den unteren Teilen zu sehr austrocknen wurde, 
wenn man sie in einem Zuge hochfiihrte, 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 entluftet, es muB aber durch Luftstechen oder mittels 
eingestampfter und dann ausgezogener Entluftungschnure fur 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 ubrigen Teilen der Form. Nach gehoriger Beschwerung wird moglichst rasch 
zum Gusse geschritten. Da Lehm sehr begierig Feuchtigkeit anzieht, und feucht gewordene 
Formen unfehlbar aufschlagen, erwachst bei GieBverzogerungen eine betrachtliche 
Gefahr fur 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 Kernstutzen vollstandig vermieden 
werden und auch sonst groBte Gewahr fur erfolgreichen GuB besteht. Wenn Imine Vor­
kehrungen zum Arbeiten in der Trockenkammer vorhanden sind, tut man gut, die Form 
auf einem Trockenkammerwagen aufzumauern, urn sie nach jedem Arbeitsabschnitte 
bequem in die Kammer bringen zu konnen. Zur Aufnahme der Spindel Gist in der 
Platte Al des Wagens (Abb. 430) ein Stutzlager F festgeschraubt, wahrend ein auf Bugeln L 
befestigter guBeiserner Balken das obere Fuhrungslager N aufnimmt. 

Zunachst wird der Stand (SchluB) aufgetragen und abgedreht. Man bestreicht ihn 
vor dem volligen Trocknen und Erharten mit 01, siebt Streusand daruber und glattet mit 
Polierwerkzeug. Die geteilte Platte A2 (Abb. 431) kann sich noch etwas in d.en Stand ein­
drucken und erhalt so eine recht zuverlassige Unterlage. Die Fuge zwischen der Platte und 

1 # 
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L 

• -\bb.420. Windkes el. Abb. 430. l'rockonkammerwl\,gcll . 

der schragen Standflache fullt man mit steifem, fettem Lehm aus, tragt auf die Platte 
eine Mortelschicht auf, druckt das Modell J fur den tangentialen Anschnitt (EinguB) und 
das Flanschenmodell in den Mortel, und stellt zwei Trennungsbleche auf. Da namlich 
die Form C des Halsteils nicht tiber den Kern geschoben werden kann, muB sie in zwei 
Teile getrennt werden, die wagerecht abzuziehen sind. Die etwa 1/2 mm starken Trennungs­
bleche, die der Halsteillehre entsprechend zurechtgeschnitten sind, werden auf die Platte A2 
gestellt und durch einige Ziegelsteine in richtiger Lage erhalten. Die Mauerung kann 
nun bis zur Teilungsflache zwischen dem unteren (Hals-) und dem oberen (Korper-) 
Mantelteil bewirkt und fertiggestellt werden, worauf man die aus zwei Teilen bestehende 
Lehre KI in einzelnen Stucken entfernt und die Form in die Trockenkammer bringt. 

Nach ausreichender Trocknung wird die Platte A3 (Abb. 432) aufgelegt, die Fuge 
zwischen ihr und dem Stande mit steifem Fettlehm gefullt, eine dunne 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 verhaltnismaBigen Hohe der Form schwierig sein, erst das ganze Mauer­
werk fertigzustellen, dann eine Unterschicht und schlieBlich eine Deckschicht aufzutragen. 
Man muB sich mit einer Schicht behelfen und macht dafiir einen gut gasdurchlassigen 
Lehm von mittlerem Ton- und reichlicheni 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 

bb. 431. Abb.432. 
Abb.431 - 436. Formerei eines Windkessels in Lehm. 

Abb.433. 

die Mitte ein Trichtermodell und stampft den Kasten mit starkem Formsand vol!. 
Vor dem Abheben werden seine UmriBlinien nebst einigen Merkzeichen in den Lehm 
des Mantels gerissen. Bei einiger Vorsicht konnen auch einige Fiihrungsnagel 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 
Formkastenwird auf einem St,ampfboden aufgerieben und mit 
ihm so tiber eine Drehspindel gebracht, daB die Spindel durch 
die vom Steigtrichter gebildete Offnung hindurchgeht. Das 
Ausdrehen des halbkugelformigen Ober­
teils mit der Lehre K3 (Abb. 434) bietet 
keine Schwierigkeit. Das Deckteil wird 
geschwarzt 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 Priifen mit der Lehre K4 

f 

Abb.434. Abb. :35. 

(Abb. 435) aufgefiihrt. Man verwendet zur Erleichterung des Schwindens entweder nur 
Formmassesteine oder bildet jede Schicht aus abwechselnd gelagerten Formmasse- und 
Ziegel-(Back-)steinen und ordnet die tibereinander liegenden Schichten so an, daB immer 
ein Ziegelstein tiber einen Formmassestein und umgekehrt ein Formmassestein tiber 
einen Ziegelstein zu liegen kommt. Die Entltiftung erfolgt der Mitte zu, von da nach 
unten durch den von der Lehrenspindel gebildeten Kanal. An der Stelle, wo der 
zylindrische Kernkorper in die Halbkugelform tibergeht, wird eine runde eiserne Platte 
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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 groBe Unterlagsplatte 

einfiihren zu k6nnen. Dann tragt man eine Grund -Lehm­
schieht und nach deren Trocknung die Deckschieht auf, 
worauf die Spindel entfernt undan ihrer Stelle die Anker­
schraube H (Abb. 436), deren Durehmesser gleieh der liehten 
Weite des Stiitzlagers ist, in den Kern gebracht und fest­
geschraubt wird. Die Offnung iiber der Schraube wird sorg­
faltig gesehlossen 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 siehert die Lage des sonst wenig standfesten Kerns, 
erleichtert seine Handhabung, verhindert sein Hochgehen 
beim GieBen und eriibrigt die Verwendung von Kernstiitzen. 

Nach vollstandigem Trocknen, Schwarzen und Naeh-
A, trocknen aller Teile kann mit dem Zusammenstellen der 

Form begonnen werden. Die Platte Al mit dem Kern wird 
auf Unterlagsholzern genau wagerecht ausgerichtet (Abb. 436), 
worauf man die Halsteile C seitlich an den Stand und den 
Kern schiebt. Sob aId sie richtig sitzen, bindet man sie mit 
Schellen 0 fest zusammen und verstreicht die Trennungs­
fugen sorgfaltig mit Lehm. Dann wird die Mantel£orm D 
lotreeht iiber den Kern gesehoben, das Oberteil E aufgesetzt, 
die ganze Form an den Lappen der Platte Al mit Hangeeisen 
an den Kran gehangt und in die Dammgrube abgesetzt. Dabei 
muB sorgfaltig auf dauernd gleiehmaBige lotreehte Stellung 
der Form geaehtet werden, da schon eine geringe Ab-

Abb. 436. weichung ihr ganzes Gefiige in Gefahr brachte. Die Form 
wird schlieBlich 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 oberst en Wolbung sammeln 

Abb.437. Abb.43 . 
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 aHem kommt es darauf an, dem 
Oberteil sieheren Zusammenhalt zu verleihen, damit es beim Wenden keinen Schaden 
erleidet. Das wird am siehersten durch Verwendung halbkugel£ormiger guBeiserner 
Sehalen nach Abb. 437 erreicht, die zum Abzuge der Gichtgase in Abstanden von 50 bis 
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60 mm mit etwa 6 mm groBen Lochern und dazwischen mit spitz en Dubeln versehen 
sind, die dem Lehm Halt gewahren 1). Der auBere Durchmesser der Kernschale wird 
um etwa 80 mm kleiner als die lichte Weite des Kessels bemessen, so daB eine Lehmschicht 
von 40 mm aufzutragen ist. Uber den Dubelspitzen muB noch ejne Lehmschicht von 
mindestens 15 mm ruhen. Der Mantel wird nach Abb. 439 aufgemauert und abgedreht, 
der Kern fur sich mit einer auf einem Dreibock (Abb. 440) ruhenden Drehvorrichtung 
hergestellt. Er laBt sich nach dem Trocknen auf einem Bett lockeren Formsandes ohne 
Schwierigkeit wenden. Nach dem GuB ist auf rascheste Entfernung der Deckplatte 
und Abhebung der Schale zu achten, da sonst das GuBstuck zerspringen konnte. 

Abb. 441 zeigt eine nach einer in RuBland gebrauchliohen Anordnung hergestellte 
Form 2). Die Form des Unterteils wurde aus guten Ziegelsteinen in ublicher Weise auf· 
gemauert, mit einer 15-20 mm starken Lehmschicht bezogen und getrocknet. Ein 

Abb.439. 

Abb.441. 

EinguBring Fist mit dem vierteiligen Kerneisen G (Abb. 442) fest verkeilt. Am EinguB­
ring befinden sich vier Gsen H, 20 Locher I fur die Eingusse und 8 Locher K zur Auf­
nahme der BoIzen L zur Befestigung der Kernschalen. Die Schalen sind mit Lochern 
und Diibeln versehen. Um das Kerneisen nach dem Gusse rasch vom AbguB entfernen 
zu konnen, werden zwei Flanschenverbindungen schraggestellt (Abb. 444). 

Arbeitsweise: Der EinguBring 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 Eisenstarke ab und reiBt mit 
einer an die Lehre gehaltenen Nadel parallele Kreise am Kernstiicke vor, auf denen man die Abstande 
fiir die Lochkerne einteilt (Abb. 438). An den so bezeichneten Stellen befestigt man mit Nageln 
versehene Kerne, setzt dann das Oberteil nochmals auf, so daB sich die Kerne abdriicken, hebt wieder 
ab und driickt 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 Wandstarken, noch auf Dichtigkeit des Schalenbodens ankommt. 

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

Abb. 442 zeigt einen Schnitt durch den EinguBring und den oberen Teil des fertig­
gedrehten Kerns. Herstellen der Eingtisse I mittels vorher in die Bohrungen des Ein­
guBrings gekeilter Holzstabe. Anbringen von Dberlaufen (Abb. 443), Trocknen und 
Schwarzen. Das wieder umgekantete Kernsttick wird auf den Mantel gesetzt und 
nach Anbringen der vier Trager S (Abb. 441) tiber den EinguBring 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 Mantelsttick wird bei dieser Anordnung tiberhaupt nicht bewegt. Der Kern muG 
unmittelbar nach dem GuB zerlegt und aus dem Sttick genommen werden, da er sonst 

~ .. ', . . 

Abb.443. Abb.444. Abb.445. 

das Schwinden verhindern wtirde. Auch das GuBsttick 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 solI. Man reinigt es nach geniigender Abkiihlung mit Stahlbiirsten von ver­
branntem Lehm, entfernt aIle losen Uberreste, benetzt es mit breiiger Tonmilch, tragt 
die erste Lehmschicht auf und laBt sie iiber Nacht lufttrocken werden. Am nachst.en 
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. Gliihtopfe. 
Die in Abb. 446 in einem lotrechten Schnitte dargestellte Form eines Gltihtopfes 

hat ein nach den Grundsatzen 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 auBere Durchmesser des Mantels ist urn 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 auBerst zuverlassig erreicht. Vier mit Keilverschltissen versehene Bolzen 
bewirken eine so sichere Verbindung beider Teile, daB das Beschweren zum GuB weg­
fallen kann. 

Zur Herstellung des Kerns wird die Kerntragplatte mit nach oben gerichtetem 
Blechkorper auf geeigneten Unterlagen tiber eine Abdrehvorrichtung gebracht (Abb. 447), 
der Blechkorper 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, daB 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 glei<JhmaBig 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 Hangeeisen K 
(Abb. 448a und b), die mit verstellbaren Drehzapfen versehen sind, um Kerne ver­
schiedener Abmessungen moglichst nahe ihrem Schwerpunkt aufhangen zu konnen. Nach 
dem Wenden wird der Kern auf eine Formsandunterlage am Boden abgeset.zt und nach 

bb.446. Abb.447. 
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Abb.448a. 

Abb. 446- 448. Formerei eines Gliihtopfes in Lehm. 
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Abb. 44 b. 

Abschrauben der Hangeeisen mittels der Bugel L in die Form gesetzt. Durch den GuB 
wird die Mantelform so wenig beschadigt, daB angeblich 1) nach jeweils geringfugigen 
Ausbesserungen bis zu 15 Abgusse in einer ausgedrehten Form hergestellt werden 
konnen. Das Mauerwerk selbst erleidet eine kaum merkbare Abnutzung. 

E. Tiefkessel fUr die chemische Industrie. 
Dem Wenden sehr groBer und hoher Formen geht man gerne aus dem Wege, weil 

es fast immer mit Gefahren fur die Bedienungsmannschaft und das Arbeitstiick ver­
knupft ist. Das Kernstiick der in Abb. 449 dargestellten GuBform ermoglicht die Formerei 
ohne Wendung des ganzen Kerns. Die Kernriistung besteht aus einer schalenformigen, 

Abb.449. Abb.450. Abb.451. 
Abb. 449-451. Formerei eines Tiefkessels in Lehm. 

die Wolbung des Kerns stiitzenden guBeisernen Kappe, die mittels kraftiger Bolzen 
mit der Tragplatte J verbunden wird. Die mit Lochern und Dubeln versehene Kappe 
hat eine Nabe, die von auBen und innen eine Lehrenspindel aufzunehmen vermag. 

1) V. Portisch, "Zur Fabrikation von Sodaschmelzkesseln", Stahleisen 1906, S. 93. 
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Zur Anfertigung des Kerns schraubt man die Kappe auf eine Schwenkplatte, setzt eine 
kurze Spindel in die Nabe (Abb. 450), tragt Lehm auf, dreht ab, und trocknet. Dann 
wird die Kappe in ein falsches Teil gesetzt (Abb. 451), genau wagerecht ausgerichtet, 
eine lange Spindel eingesetzt, die auch oben eine Fuhrung erhalt, das Kernmauerwerk 
aufgefuhrt, mit Lehm bezogen, abgedreht, die obere Ringplatte J aufgelegt und mittels 
der schragen in Abb. 449 erkennbaren Bolzen mit der Kappe verankert. Das Losen 
samtlicher Ankerschrauben unmittelbar nach dem GuB genugt, urn dem Abgusse 
ausreichende Schwindungsmoglichkeit zu sichern. 

F. Einmalig auszufiihrende Kessel. 
Wenn nur einzelne Kessel einer Form anzufertigen sind, arbeitet man mitunter mit 

einem "Hemd" genannten Lehmmodell. Das Unterteil wird unter Verwendung von 
Stutzringen (Abb. 452) zwischen jeder dritten oder vierten Steinschicht aufgemauert, 
abgedreht, getrocknet und klebfrei gemacht, worauf man die Wandstarke des Kessels, 
das Hemd, auftragt. Fur dunnwandige Kessel genugt dazu eine einfache Lehmschicht, 
die getrocknet und mit Glas- oder Schmirgelpapier abgeschliffen, wird. Bei groBeren 
Wandstarken sind zwei und selbst drei Lehmschichten notwendig, falls man es nicht 
vorzieht, sich mit festen Ton- oder Steinplattchen zu behelfen, die in die erste dunne 
Lehmschicht, eines am anderen, mit ganz 
geringen Zwischenfugen gedruckt werden. 

Abb.452. 
Abb.452 u. 453. Vereinfachte Kesselformerei mit Hemd in Lehm. 

Uber die Steinschicht wird noch eine dunne Lehmschicht, die in sehr kurzer Zeit ausreichend 
getrocknet werden kann, gebracht und abgedreht, worauf man die Spindel entfernt. 

Auf den Boden des gehorig getrockneten, geschliffenen und klebfrei gemachten 
Hemdes (des Modells) wird nun eine Lage gut bindenden Lehms gebracht und in sie die 
unterste mit Dornen und mehreren langen Schraubenbolzen versehene Kernplatte gedriickt 
(Abb. 453). Die in genau wagerechte Lage zurecht geklopfte Platte dient als Unterlage 
fur das Mauerwerk des Kerns, das nun mit 10-20 mm starken Lehmfugen zwischen den 
Steinen untereinander und zwischen dem Hemde hochgefuhrt wird. Man mauert hoch­
stens zwei Steine hintereinander und laBt das Kerninnere frei, urn den Gasen ungehemmten 
Abzug zu sichern. Uber die oberste Steinschicht und den Modellflansch wird eine starke 
Lehmschicht gebreitet, in die die obere AbschluBplatte gedriickt wird. Man sichert 
sie durch kraftiges Anziehen der Schraubenmuttern S und kann nun den Kern abheben, 
absetzen und fertigmachen. Die Entfernung des Hemdes, das Fertigstellen und Zu­
sammensetzen der Form bietet nichts besonders Bemerkenswertes. 

G. Chinesische Reispfannen. 
In China werden Reispfannen mit Durchmessern bis zu 1 m und papierdunnen 

Wandstarken ohne Modell in Lehm geformt 1). Beim GuB ist der Boden nach oben 
gerichtet. Der Oberteilformkasten ist etwa 40 mm hoch, das Unterteil ein wenig hoher. 
Die Form fur das Ober- wie fur das Unterteil wird auf der Topferscheibe aus griindlich 
durchgeknetetem Ton hergestellt. Diese Lehmformen macht man mit dem LuftspieB 

1) Vgl. Stahleisen 1916, S. 319. 
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gut durchlassig und trocknet sie dann grundlich. Die getrocknete Form kommt wieder 
auf die Topferscheibe und erhalt dort eine ganz dunne Uberzugschicht von feinstem 
Formsand, mit der sie neuerdings getrocknet wird. Die dergestalt grundlich getrockneten 
Formteile werden unter Wahrung peinlichster Sorgfalt - weil schon die allergeringste 
Verschiebung einen FehlguB bedingen wurde - zusammengesetzt und fest miteinander 
verbunden. So bringt man sie in einen kleinen, ihrem Umfang beilaufig entsprechenden 
Of en und umgibt sie dort mit Holzkohlen. Der Of en wird mit einem aus Bandeisen 
und feuerfestem Ton bestehenden Deckel geschlossen, die Holzkohle angezundet und 
die Form bis zu heller Rotglut erhitzt, wodurch sie steinhart gebrannt wird. 

AuBerdem wird in einem Kleinkuppelofen das Eisen geschmolzen und die Zeit 
bei beiden Verfahren, dem Formen wie dem Schmelzen, so eingeteilt, daB das Eisen die 
erforderliche Dunnflussigkeit zu derselben Zeit erreicht, wie die Form schon hellgluhend 
wurde. Nun wird der Deckel des Gluhofens abgehoben, das Eisen in die fast weiBgluhende 
Form gegossen, und unmittelbar nach dem GuB der Gluhofen wieder geschlossen, worauf 
die Form zugleich mit dem AbguB und dem Of en sich selbst uberlassen bleibt. Nach etwa 
zwei Tagen ist der Of en weit genug abgekuhlt, urn geoffnet zu werden. Die kalte Form 
wird vorsichtig auseinandergenommen, die Pfanne ausgehoben und der EinguB mit 
einer feinen Sage vom Boden weggeschnitten. Der AbguB braucht dann nur noch 
gebohrt und mit Drahtgriffen versehen zu werden, urn verkaufsfahig zu sein. Die Ton­
form wird nicht fur jeden GuB neu angefertigt, sie halt mehrere Abgusse aus, nur der Uber­
zug aus feinem Sand muB fur jeden GuB emeuert werden. 

Dieses Form- und GieBverfahren ist sehr bemerkenswert; es bietet die Moglichkeit, 
spannungsfreie, dunnwandige Abgusse herzustellen, deren Ausfuhrbarkeit nach den 
sonst bekannten Formverfahren ausgeschlossen. ware. Anderseits ist es aber auch so 
umstandlich, zeitraubend und kostspielig, daB es nur in besonderen Ausnahmefallen 
in Betracht kommen kann. Zu seiner Verwirklichung bei uns ware jedenfalls ein ein­
gehendes Studium der erforderlichen Formstoffe - bei dem Sand fur die auBerste Form­
schicht durfte es sich wohl urn ein Kaolinvorkommen handeln - und des Ausfuhrungs­
verfahrens unerlaBlich. 

H. Zweigrohre. 
(Arbeit mit Zieh- und Drehlehren.) 

Fur die Herstellung der Form des in Abb. 454 in zwei Ansichten dargestellten Zweig­
rohrs wird ein K£rn angefertigt, daruber ein Hemd (Sand- oder Lehmmodell) aufge­
tragen, der Kern mit dem Hemd aufgestellt und mit einem zweiteiligen Mauerwerk um-

Abb.454. Zweigrohr. Abb.455. Herstellung des Kerns. 

geben. Nach dem seitlichen Abziehen der beiden Mauerhalften wird das Hemd entfernt 
und die Form fertiggemacht. 

Anfertigung des Kerns in zwei Halften. Eine guBeiserne Platte wird mit einer 
dunnen Lehmschicht bezogen, auf der nach dem Trocknen die Umrisse eines Langs-

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 9 
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schnitts durch den Kern vorgezeichnet werden (Abb. 455). Zurechtlegen und Beschweren 
der Fuhrungsbretter. Zur Verminderung des Gewichts der KernhlHften macht man sie 
hohl und baut dazu aus Steinen und Formsand auf der Platte einen der Kernhohlung 
entsprechenden Korper auf. Daruber wird eine dunne Lehmschicht gebracht, in die man 
das Kerneisen (Abb. 456) drtickt. Es besteht aus gebogenen Flacheisen, die, untereinander 
mittels Bindedraht mit Langsschienen verbunden, in die HerdguBform des Rahmens 
gestellt und so in das Kerneisen eingegossen wurden. Uber das Kerneisen wird eine 

Abb. 4'i7. 

del, Q 
.seltn/II x-x SC'ltn/ll.rf 

Abb. 45G. KC'l'l1ci ('II . Abh. 45 . 

.\ bb . .j.5!J. 

E 

Abb. 460. _.\.bb. 46l. 

Abb. 457 - 465. Formerei von Zweigrohren in Lehm. 

Schicht mageren Lehms gebracht und mit den Ziehlehren, die den Fuhrungsbrettern 
entlang gezogen werden, glatt abgestrichen. Trocknen, Anfertigen der zweiten Kernhalfte 
in gleicher Weise, Auftragen des Hemds, nachdem die Kernhalften klebfrei gemacht 
worden sind. Trocknen und Zusammenbinden der Modellhalften mit Bindedraht (Abb. 457). 

Anfertigung der Grundplatte. Auf einer starken HerdguBplatte C (Abb. 458) 
sind zwei Spindelstocke festgeschraubt, so daB der SchluB des Hauptrohrs gleich­
zeitig mit dem des Zweigrohrs hergestellt werden kann. Nach dem Ausdrehen der 
Flanschen und der Kernmarken entfernt man die Abdrehvorrichtung des Abzweigs, 
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trocknet das Ganze, zeichnet die Verbindungsrippe ein und bringt ihr Modell in die 
richtige Lage. An die Stelle der Flanschen bringt man getrocknete Lehmringe als Modell 
und setzt dann das groBe Kernmodell in seine Marken. 

Aufbau des Mauerwerks. Die freie Oberflache der Grundplatte wird mit einer 
dunnen Lehmschicht bezogen, auf die man die Abziehplatten E (Abb. 459) legt. Dann 
stellt man zwei dunne, nach den Umrissen des Kerns ausgeschnittene Blechtafeln so 
auf, daB sie das Mantelstuck in zwei gleiche Hiilften teilen, fuhrt das Mauerwerk beider 
Halften gleichmaBig hoch, wobei vier Zugstangen und zwei Trichtermodelle mit ein­
gemauert werden. Nach Erreichung der Oberkante des Modells wird noch eine Lehm­
schicht aufgetragen, in die man zwei Deckplatten (Abb. 460) preBt. Die Deckplatten 
werden mittels der eingemauerten Zugstangen mit den Abziehplatten E verankert 

n 

r\lJ b. 4G2. 

Abb. 463. Allb. 4O-J.. 

fin,yufi/rglltl/ 

Abb.4(;,j. 

und damit dem Mauerwerk jeder Halfte guter Halt gegeben (Abb. 461). Der obere Flansch 
wird mit einer Drehlehre hergestellt und dann die ganze Form griindlieh getrocknet. 

Anfertigung des Uberkopfes. Auf einer mit Lochern fur die Gasableitung 
versehenen Platte N (Abb. 462 und 463) wird die Umfassungsmauerung des Uberkopfes 
in umgekehrter Lage aufgefuhrt, abgedreht, mit Hilfe des Rings G (Abb. 464) und 
einiger Bolzen J verankert, getrocknet und gewendet. 

Fertigstellung der Form. Nach dem Troeknen zieht man beide Mantelhalften 
vom Kern ab, befestigt an der einen den Aussparungskern fur die Zwischenrippe, trocknet, 
sehwarzt und trocknet nacho In gleicher Weise wird der Kern naeh Entfernung des 
Hemdes, wozu er vom Schlusse weggehoben wird, guBfertig gemacht. Aueh die Grund­
platte wird naeh Entfernung des Rippenmodells und der Lehmflanschen gesehwarzt 
und nachgetrocknet. SehlieBlich setzt man die Form zusammen, verankert sie in der in 
Abb. 465 erkennbaren Art, setzt sie in eine GieBgrube und stampft sie ringsum fest ein. 

X. Schreckschalen -(Kokillen -)Formerei. 

Allgemeines. 
Eiserne Formen von ausreiehender Wandstarke lassen infolge ihrer guten Warme­

leitungs- und Aufnahmefahigkeit das eingegossene Eisen fast plotzlich erstarren und 
bilden daher ein ausgezeichnetes Mittel, urn Diehte, Harte, Festigkeit, Elastizitat und 
Dehnung des Eisens zu beeinflussen. Dureh die plotzliehe Abkuhlung in eisernen Formen 
wird bis zu einer gewissen, von den Umstanden abhangigen Tiefe die Graphitabscheidung 
unterdriickt, der Kohlenstoff bleibt ehemisch gebunden, und das Eisen wird diehter 
und h~rter als beim GuB in Sand - oder Lehmformen. 

9* 
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Es konnen ganze Formen oder nur einzelne ihrer Teile aus GuBeisen bestehen. Die 
zur Formgebung verwendeten GuBstiicke werden Schalen, Schreckschalen oder 
Kokillen genannt. Ihr Wirkungsgrad hangt ab von ihrer eigenen und des GuBstiickes 
Wandstarke, von ihrer Vorerwarmung, von der Dauer ihrer Einwirkung, von der Warme 
und von der chemischen Zusammensetzung des zu vergieBenden Eisens. 

Je groBer die Wandstarke einer Schale im Verhaltnis zur Wandstarke des GuB­
stiickes ist, um so ausgiebiger wird ihre Wirkung. Ihr Wirkungsgrad nimmt mit dem 
MaBe der Vorerwarmung ab und steigert sich mit der Hitzigkeit des vergossenen Eisens. 
Von wesentlichem Einflusse ist die Dauer der Wirksamkeit von Schalen. Wahrend 
des Erstarrens und der ersten Abkiihlung bewirken sie Verdichtung, wahrend der weiteren 
Abkiihlung Hartung. Wird die Schale vom GuBstiicke sofort nach dem Erstarren oder, 
solange es noch hellgliihend ist, weggenommen, so tritt keine Hartung ein. 

Die Verwendung von Schalen bezweckt dreierlei, nicht immer voneinander zu 
trennende Ziele; 

1. Herbeifiihrung gleichmaBiger Erstarrung und Verdichtung ganzer GuBstiicke 
oder einzelner ihrer Teile. 

2. Hartung ganzer GuBstiicke oder einzelner ihrer Teile und 
3. Verminderung der Gestehungskosten. 
Ein GuBstiick wird um so dichter, je feinkorniger sein Gefiige ist . Die Verwendung 

von Schreckschalen bildet darum ein Hilfsmittel zur Erzielung dichter Abgiisse. 
Man verwendet in diesem Sinne Schreckschalen an einzelnen, aus irgendwelchen 
Grunden besonders gefahrdeten Stellen von Abgiissen, man ordnet sie in unterbrochener 
Folge an, so daB eine Formflache aus abwechselnden Streifen oder Flecken von Schreck­
schalen oder von anderen Formstoffen gebildet wird, und man verwendet sie schlieBlich 
zur Gestaltung ganzer Formen, mildert aber ihre Wirkung durch mehr oder weniger 
starke Uberziige von Graphit, Masse oder Lehm. 

Schreckschalen zur Verdichtung von GrauguB. 
Verwendung an einzelnen Stellen. Einzelne, nur stellenweise angeordnete 

Schreckschalen werden vorzugsweise in Fallen verwendet, wo verschieden starke Wan­
dungen gefahrlich sind. Schwachere Wandstarken erstarren rascher und vermogen oft 
den Schwindungsbeanspruchungen anschlieBender starkerwandiger Teile nicht zu folgen, 

Abb. 466. Zylinder fUr eine Druckwasserpre~se. Abb.467. Schieberring. 

wodurch im Abgusse gefahrliche Spannungen entstehen. Sie haben zudem das Bestreben, 
wahrend ihres Erstarrens aus starkeren, noch fliissigen Querschnitten fliissiges Metall 
abzusaugen, was zum mindesten ein weniger dichtes Gefiige bei den letzteren zur Folge 
hat. Vielfach entstehen aber nicht nur lockere Stellen, sondern es bilden sich Hohl­
raume, Lunkerstellen. Das ist im verstarkten MaBe der Fall, wenn die schwachere Stelle 
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in der Form un ter der starkeren liegt, da dann das Absaugen durch die Wirkung der 
Schwerkraft gefordert wird. Die gleiche Erscheinung zeigt sich, wenn der Gesamtquer­
schnitt eines GuBstucks so groB ist, daB die Erstarrung unter gewohnlichen Umstanden 
nur allmahlich von auBen nach innen fortschreitend erfoIgen kann. Die auBen Iiegenden 
Teile saugen flussiges Metall an sich, und in der Mitte ergibt sich schlieBlich ein Hohlraum. 

Die Abb. 466, 467 
und 468 zeigen die An - ! Lvnhr LunHt'r 

ordnung von Schreck - i!:fflj~~~jMjl<~~ 

schalen zur Begegnung Hml 

dieser Gefahren. Beim 
PreB zy linder (Abb. 
466) bewirkt die untere 

ringformige Schale 
gleichzeitiges Erstarren 
des bei der Bearbeitung 
mit Nuten zu versehen­
den unteren Wulstes und 
der dunneren Wand des 
daruber liegenden Zylin-
derteils, wahrend die Abb. 468. Seilscheibe mit Sprengarmen. 

obere Schale den Boden 
dicht macht, der auf andere Weise nur schwer lunkerfrei zu gewinnen ware 1). 

In einzelnen Fallen ist es angezeigt, zur Milderung der Schreckwirkung eine Wandung 
zu verstarken. So wurde die Bearbeitung des Schieberrings (Abb. 467) infoIge des zu 
verwendenden harteren Eisens beim unmittelbaren Einlegen einer Schreckschale in den 

Abb.469. HeiBdampf.Lokomotiv. 
zylinder in GieBstellung. 

Winkel des inneren Flansches sehr erschwert, haufig selbst 
unmoglich werden, ohne Schale ist aber die Hohlkehle 
nicht dicht zu bekommen. Man verstarkt daher den Flansch 
urn den mit a und a1 bezeichneten Teil und legt damber die 
im Bilde schwarz eingezeichnete ringformige Schale. Das 
Wegdrehen der Verstarkung bietet keine Schwierigkeit und 
verursacht keine nennenswerten Kosten, da es gleichzeitig 

Abb.470. Zentrifugal·Pumpendeckel. Abb.471. Reduzierventilfiir 
Kohlensaurekompressor. 

mit der des Flansches ausgefiihrt wird. Abb.468 zeigt an der Kreuzung von Arm und 
Kranz einer Seilscheibe auftretende Lunkerstellen, die durch Einlegung kleiner Schreck­
schalen in der angedeuteten Form leicht zu vermeiden sind. 

In ahnlicher Weise wirken Schreckschalen an den Kreuzungsstellen von Dampf­
zylindern (Abb. 469), an der gefahrdetsten Stelle eines Pumpendeckels (Abb. 470), eines 
Reduzierventils (Abb. 471), eines Kreuzrohrs (Abb.472 und 473), einer Schieberhaube 

1) Vgl. auch Stahleisen 1926, S. 1477. 
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(Abb.474), eines Entolers (Abb. 475), eines Zylinderdeckels (Abb. 476 und 477) und eines 
Luftpumpenzylinders (Abb. 478) 1). 

Dichtung groBerer Flachen. Der hartenden Wirkung von Schreckschalen an 
groBeren Flachen laBt sich durch Entfernung der Schalen, solange das GuBstiick noch 
hellgluhend ist, begegnen, und es gilt die Regel, daB eine Schale urn so rascher 
entfernt werden muB, je dicker sie ist. Wenn die Anordnung einer Form das rechtzeitige 
Entfernen der Schale nicht zulaBt, so kann man der hartenden Wirkung noch auf andere 
Weise begegnen. Man stellt Formwande her, die schachbrettartig abwechselnd aus 
eisernen und aus Formmassesteinen bestehen, oder man ordnet stab- oder ringformige 

Abb.472. Abb.473. Abb. 474. Schieberhaube. 
Abb.472 u. 473. Lokomotiv-Kreuzrohr. 

a 

---...... ./ ..... 
" " / ./--.... , 

I" "\ I '\ \ 

~~=~@r,'l::.., \ 
<:,; ;::1 ,;:.,..- I 
W <L.o I 

\ I / 
\" /' " ..... __ ..... I 

'" / ..... _--..,../ 
Abb. 476. Abb.477. 

Abb.475. Entiiler. Abb.476 u. 477. Zylinderdeckel zum Eiskompressor in GieBstellung. 

Schreckschalen an, die mit Sand- oder Lehmschichten abwechseln. Solche Anordnungen 
haben aber nur dann guten Erfolg, wenn die Wandstarke des GuBstucks groB genug ist, 
urn wahrend des Erstarrens und der folgenden Abkuhlung durch gleichmaBiges Aus­
gluhen die vollige Ubereinstimmung der verschieden beeinfluBten Teile zu bewirken. 

Die Schalen durfen beim GuB nicht feucht sein, da die geringste Spur von Feuchtigkeit 
wahrend des GieBens zu so plotzlicher Gasentwicklung fiihren kann, daB das vergossene 
Metall aus der Form geschleudert wird. Es empfiehlt sich, die Schalen maBig anzuwarmen, 
denn nur kaltes GuBeisen hat die Eigenschaft, Feuchtigkeit anzuziehen und an seiner 
Oberflache niederzuschlagen. Das Vorwarmen mildert zugleich die hartende, abschreckende 
Wirkung und sichert gleichmaBige Verteilung und gutes Auslaufen des vergossenen 

1) Nach E. Lebel': Stahleisen 1908, S. 1769, 1809, 1849. 
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Metalls. Die Schalen miissen zum GuB vollstandig rostfrei sein, denn selbst die geringste 
Rostspur bewirkt ganz unvermeidlich ein Gasblaschen im GuBstiick. 

Haufig werden die der Form zugewendeten Seiten der Schalen mit Graphit ein­
gerieben oder mit einem Anstrich von gekochtem Leinol mit oder ohne Graphitzusatz 
versehen. Sie werden dadurch geschont, ohne daB eine nennenswerte Beeinflussung 
ihres Wirkungsgrades eintritt. AIle Anstriche oder Einreibungen diirfen aber nur in 
diinnsten Schichten erfolgen, sonst werden die aufgetragenen Stoffe weggeschwemmt 
und in das fliissige Metall iibertragen. Am besten ist es, die aufgetragene Schicht mit 
trockenen Lappen oder Putzwolle zu ver­
reiben, so daB nur ein kaum merkbarer 
Uberzug auf der Schale haften bleibt. 

Abb.479. Form eines breiten Kokillenrings. Abb. 480. PreBplatte in GieBstellung. 

Abb. 479 zeigt die Form eines breiten Kokillenrings, bei der guBeiserne Stabe ab­
wechselnd mit Sandstreifen angeordnet wurden, Abb. 480 eine PreBplatte, deren PreB­
flache von ziegelartig angeordneten Schreckschalen und dazwischenliegenden Sand­
flachen gebildet wird. 

Verwendung von Formsand- oder Lehmauftragungen. GrauguBstiicke 
sind urn so dichter - Druckwirkungen, chemischen und Hitzebeanspruchungen gegen-

11 

Abb.481. Dampfmaschinen-Verbindungsstuck. 

iiber widerstandsfahiger -, je feinkorniger ihr Gefiige ist. Hohe Dichte wird durch ent­
sprechende Auswahl des Eisens und durch die Wirkung von Schreckschalen erzielt. Um 
zu erreichen, daB die Schreckschale nur kornverdichtend, nicht aber auch hartend 
wirke, iiberzieht man sie mit einer Schicht von Lehm oder breiig mit Wasser und einem 
Binder angemachtem Formsand (Masse), die vor der Verwendung vollkommen trocken 
zu machen ist. In solchen Formen hergestellte Abgiisse erstarren zwar rascher als in 
gewohnlichen Formen, die Unterkiihlung ist aber nicht groB genug, um die Ausschei­
dung von Graphit iiberhaupt zu verhindern, sie bewirkt dagegen das Entstehen 
feinster, dichtes Gefiige ergebender Graphitteilchen. 

Zur Dichtung der Gleitflachen von Dampfmaschinen-VerbindungsstUcken (Gleis­
rohre, Frames, Bajonettstiicke genannt) behilft man sich mit plattenformigen 15-20 mm 
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starken Schreckschalen, die mit einem diinnen Brei von gekochtem Leinol, Teer und 
magerem Formsand bestrichen und vor ihrer Verwendung bis zur vollstandigen Trock­
nung dieses Anstrichs erwarmt werden. Ohne Verwendung solcher Schalen fallen die 
Gleitflachen, die zur Aufnahme des Pleuelstangendrucks ziemlich kraftig bemessen 
werden miissen, meist recht unbefriedigend aus. Das Eisen erstarrt an diesen Stellen 
am spatesten, es erhalt ein lockeres Gefiige und die entstehenden Spannungen bewirken 
kleine mehr oder weniger tiefgehende Risse, die vielfach erst wahrend des Bearbeitens 
zutage treten. Bei Verwendung der Schreckschalen haben die rohen Gleitflachen zunachst 
ein hochst unscheinbares kaltschweiBiges Ansehen, um so schoner erscheinen aber nach 
der Bearbeitung die hochglanzenden mangelfreien Flachen. Abb. 481laBt Art und Umfang 
solcher Schalen erkennen. 

Beispiele. 

A. Schwefelsaurepfannen. 
Gleich anderen GuBwaren fUr die chemische Industrie erfordern Schwefelsaurepfannen 

feinstkorniges Gefiige, um den atzenden Fliissigkeiten moglichst wenig und belanglose 
Angriffsgelegeuheit zu bieten. Man kommt diesem Ziele durch Schreckschalen, die 

.-\bb.482. Bolzen mit. chlitzk il. 

.Abb. 483 . Ka. tcnkla mmer. 

.\bb . .j. 5. Dl'>lht chl inge. 

AblJ . 48-1.. .~bb. 4 6. Spindel m it Llegng wicht. 

Abb. 482-486. Formerei von Schwefelsaurepfannen. 

mit Masse bezogen werden, am nachsten. Ober- und Unterteil bestehen aus je einem 
schalenformigen GuBstiicke, die beide zur Ermoglichung ungehemmten Abzugs der GieB­
gase reichlich gelocht sind und durch Bolzen mit Schlitzkeilen (Abb. 482), durch Kasten­
klammern (Abb. 483) oder durch Schrauben (Abb. 484) zusammengehalten werden. 
Die Schalen werden mit Masse oder Lehm ausgekleidet, die Auskleidung erhalt schon 
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durch das Eindringen in die Entliiftungslocher der Schalen guten Halt, der durch Ein­
fiihrung von Drahtschlingen (Abb. 485), in die man einen Nagel oder starken Draht 
zur Knebelung nach dem Trocknen schiebt, noch wesentlich verbessert werden kann. 
Die obere Schale erhiilt ein konisches Spudager fiir die Drehspindel. Zur Herstellung 
der Form wird die obere Schalenhiilfte verkehrt auf eine wagerecht ausgerichtete Unter­
lage gelegt, eine kurze Drehspindel eingesetzt, eine Lehre aufgeschoben und, wenn der 
Lehrenarm zu sehr hangen sollte, auf einem zweiten Arm ein Gegengewicht angebracht 
(Abb. 486). Die Lehre findet auBerdem am bearbeiteten unteren Rand a-b und c-d 
(Abb. 484) der Schale eine Stutzflache. Zur Ausfiihrung des zweiten Formteils stellt 
man einen Bock aus Flacheisen iiber die Schale, dessen Querbiigel ein Loch zur Spindel­
fiihrung hat. Es geniigt deshalb an dieser Schale ein Korner zum Feststellen der oben 
gut gefiihrten Spindel. Die Wandstarke der Masseschicht 
betragt in beiden Formhalften je etwa 25 mm. Man gieBt 
die Schalen entgegen dem sonstigen Brauche bei ahnlichen 
Abgiissen mit der Hohlung nach oben, wozu am Rande 
der einen Schale mehrere Locher vorgesehen sind. Auf die 
Anbringung von Steigern wird zur Aufrechterhaltung des 
vollen GieBdrucks verzichtet. 

B. Gaswascherrohr. 
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FUr diese groBte Dichte (feinstes Korn) benotigenden ~~c~~ 
Abgiisse, die leicht zu GuBspannungen neigen, kommt vor 0;: 

aHem die Formerei mit masseausgekleideten guBeisernen 
Schreckschalen in Frage. Abb. 487 zeigt eine gieBfertige 
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Abb.487. Form fiir ein Gaswascherrohr. Abb. 488. Druckwasserplunger. 

Form. Ihr Mantel (auBeres Teil) besteht aus zwei nach einer lotrechten Ebene geteilten 
Half ten , wahrend das Kernteil je nach dem Durchmesser des Rohrs aus einem Stiick 
bestehen kann oder in vier und mehr Stucke geteilt wird. Nach dem GuB werden die 
beiden Mantelhalften, solange das Stiick noch hellgliihend ist, seitlich abgezogen. Dann 
hebt man das GuBstiick von der inneren Schreckschale ab, wobei die aus Formmasse­
steinen bestehende, des Flansches A wegen angeordnete Abdeckschicht B mit abge­
hoben wird. 

C. Druckwasserplunger. 
Bei Plungern nach Abb. 488 handelt es sich darum, den oberen und unteren Fiihrungs­

flachen feinste Politur ermoglichende Dichte bei vollkommener Spannungsfreiheit der 
Abgiisse zu verleihen. Der Kern wird unter Verwendung von Strohseilen auf einer ge­
lochten Spindel mit Lehm aufgedreht, die Form wird durch Auffiihrung eines Mauer­
werks in zwei Teilen, einer schlankeren oberen und einer starkeren unteren Halfte aus­
gefiihrt. Das Mauerwerk erhalt zum Teil einen Lehmbezug, zum Teil wird es mit Schreck-
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schalen ausgekleidet. 1m unteren Teil der Form, die den starkeren, groBerer Dichte 
und wohl auch einiger Harte bediirfenden Teil des Plungers umfaBt, werden die Schalen 
mit nur knappen Fugen ziemlich eng aneinander gesetzt, wahrend im oberen Teil zwischen 
den Schreckschalestiicken Masse- oder Lehmleisten von derselben Breite wie diejenigen 
der Schreckschalen vorgesehen werden. Der GrundriB in Abb. 488 laBt diese Anord­
nung deutlich erkennen. Die Starke der Schalen ist von der Zusammensetzung des Eisens 
abhangig, man bemiBt sie ungefahr mit dem halben MaBe der Wandstarke des Plungers. 
Bei guter Arbeit und richtiger Gattierung 1) erlangen die Abgiisse in allen Teilen hoch­
glanzende Flachen ohne die geringste, mit dem Auge wahrnehmbare Zonenbildung, 
sie sind spannungsfrei genug, urn auch nach jahrzehntelangem Betriebe keine Bean­
standung zu veranlassen. 

D. Kolben ffir groJ3e Gasmaschinen. 

Diese Kolben machten anfanglich dem GieBer recht groBe Schwierigkeiten. War 
der GuB scheinbar noch so wohlgelungen und hatten Druckproben gesunde und wider­
standsfahige Ware ausgewiesen, so folgte doch nur allzuhaufig das Ungliick: Die Kolben 

zersprangen bei der Inbetriebnahme der 
Maschine oder doch schon kurze Zeit 
nachher, und es war fast ein Gliicksfall, 
wenn zwischenhinein einmal ein Kolbell 
langere Zeit standhielt. Die Ursache lag 
in den beim gewohnlichen GieBverfahren 
schier unvermeidlich auftretenden Span­
nungen. Erst die Anwendung einer 
Schreckschale in Verbindung mit einem 
ausgiebig bemessenen Uberkopfe (Abb. 
489) brachte die ersehnte Sicherheit der 
Abgiisse. Der Uberkopf verzogert die 

Abb.489. Form fUr den Kolben einer groBen Abkiihlung des ganzen Stiicks. Der zu-
Gasmaschine. erst erstarrende Kolbenboden bleibt 

langer gliihend und die sonst zwischen 
ihm und dem spater erstarrenden Kranze auftretenden 8pannungen werden vermieden. 
Die Schreckschale dient in erster Linie der Verdichtung des Kranzes, nebenbei fiihrt sie 
seine raschere Erstarrung herbei, was wiederum dem Spannungsausgleiche zugute 
kommt. Die an und fiir sich hohen Unkosten der Schreckschale, des Uberkopfes und 
seiner Entfernung machen sich durch Ausfall von Fehlgiissen und zuverlassige Be­
wahrung der Kolben im Betriebe reichlich bezahlt. 

XI. HartguJ3. 

Allgemeines. 
Ais HartguB werden GuBwaren bezeichnet, deren Oberflache an bestimmten Stellen 

zum Zwecke der Hartung absichtlich rasch abgekiihlt wurde. Die abgekiihlten Ober­
flachen erlangen die Harte von WeiBeisen, wahrend die langsam abgekiihlten Stellen 
und das Innere der Abgiisse weicher bleiben. Mit entsprechend bemessenen Schalen lassen 
sich Hartungswirkungen bei jeder Art von GieBereieisen erzielen, aber nur bestimmte 
Gattierungen ermoglichen es, zugleich mit der Harte hohe Festigkeits- und Zahigkeits­
grade zu erreichen 2). Neben der verschiedenen chemischen Zusammensetzung des Eisens 
und der Wandstarke des GuBstiicks wie der Schale ist der zwischen der letzteren und 
dem fliissigen Eisen bestehende Warmeunterschied von groBem EinfluB auf die Art 

1) S. Bd. I, S. 203. 2) Naheres s. Bd. 1, S. 201. 
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der Hartung. Bei zu groBem Warmeunterschiede entsteht eine von der grauen Unter­
schicht scharf abgegrenzte weiBe Hartungskruste, wahrend bei geringeren Warme­
unterschieden ein allmahlicher Ubergang von einer zur anderen Schicht sich bildet. 
Scharf abgegrenzte Hartungschichten sind weniger haltbar als allmahlich verlaufende, 
sie neigen zu Abblatterungen und zum Abspringen und geben durch vorzeitiges und 
starkeres Schwinden als das der weicheren Unterschicht zu Spannungen Veranlassung, 
die dem Stiicke gefahrlich werden konnen. Die Schichten sollen allmahlich ineinander 
iibergehen, nur dann vermogen sich ihre Spannungen gegenseitig auszugleichen. Eine 
allmahlich verlaufende Ubergangschicht bildet den zuverlassigsten Verband zwischen 
der grauen und weiBen Zone. Guter allmahlicher Ubergang wird durch geeignete 
Gattierung, richtiges Vorerwarmen der Schalen und moglichst kaltes GieBen erreicht. 
Die Unterlagen zur sachgemaBen Anwendung dieser Mittelliefern fortwahrende chemische 
Untersuchungen der Rohsto££e und der fertigen GuBstiicke, Kleingefiigeuntersuchungen 
miBratener und gut gelungener Giisse und sorgfaltige Warmemessungen mit leistungs­
fahigen Pyrometern. 

Die Verwendung von HartguB ist sehr mannigfaltig, er dient fiir Angri££s- und Ver­
teidigungsmittel (Geschosse und Panzerungen), Eisenbahnbedarf (Laufrader, Weichen­
zungen, Kreuzungen, Herzstiicke, Bremsklotze), Maschinenteile (Teile zur Hart­
zerkleinerung), Walzen, zur Herstellung von Roststaben, PreBbacken und noch manch 
anderer GuBteile. 

Beispiele. 

A. Walzen. 
1. Allgemeines. 

Entsprechend den verschiedenen Beanspruchungen, denen Walzen im Betriebe 
unterworfen werden, miissen sie aus verschiedenem Werkstoff und unter sehr verschiedenen 
Bedingungen hergestellt werden. In der Hauptsache sind drei Walzenarten zu unter­
scheiden: StahlguBwalzen, gehartete GrauguBwalzen (HartguBwalzen) und unge­
hartete GrauguBwalzen (WeichguBwalzen). Ein Bindeglied zwischen den beiden 
zuletzt genannten Walzenarten bilden die nur teilweise geharteten Walzen, d. h. 
diejenigen Walzen, bei denen ein Teil des Bundes in Sandformen, ein anderer Teil aber 
in Eisenformen (Schreckschalen oder Kokillen) gegossen wird. Stahl- und HartguB­
walzen werden im allgemeinen vollgegossen, so daB ihre Dreh- (Lauf-) und Kupplungs­
zapfen aus demselben Werksto££ wie der als Bund bezeichnete Hauptkorper bestehen. 
Ein betrachtlicher Unterschied besteht aber in der Zusammensetzung des Eisens fiir 
HartguBwalzen, je nachdem sie zur Bearbeitung von heiBem oder kaltem Walzgut 
bestimmt sind. Bei den WeichguB- oder GrauguBwalzen sind volle und hohle Walzen 
und Walzen mit oder ohne eingegossene Achse zu unterscheiden. 

Samtliche StahlguBwalzen werden ausgegliiht. Die Gliiho£en konnen mit 
01, Kohle oder Gas gefeuert werden, wichtig ist nur die moglichst gleichmaBige Ver­
teilung der Warme. Meist wird die Flamme oder das Gas unmittelbar u ber dem Boden 
zugefiihrt, eine neuere Ausfiihrungsform laBt die Heizgase von unten in die GHihkammer 
gelangen. Der Boden wird hierbei von einer schachbrettartig durchbrochenen Wolbung 
gebildet, so daB die Warme an allen Stellen gleichmiiBig emporsteigen kann. Manche 
0fen sind an beiden Schmalenden mit Brennern und mit Abzugkanalen versehen, was 
den Zweck hat, abwechselnd von der einen und der anderen Seite Warme zufiihren zu 
konnen und so weitgehenden Warmeausgleich im gesamten Gliihraum zu gewahr­
leisten. 

StahlguBwalzen werden nicht in Schreckschalen, sondern in den auch fiir andere 
groBe Stahlgiisse iiblichen Masseformen gegossen. Urn ein rascheres Erstarren des ein­
gegossenen Stahls zu bewirken, hat man begonnen, in die Wande der Form in Abstanden 
von 50 -75 mm parallel mit der Walzenachse Rohren einzusetzen und unmittelbar nach 
dem GuB einen kraftigen Wasserstrom durch sie zu leiten, womit eine gleichmaBige, 
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durchaus befriedigende Abkuhlung und in der Folge rasches Erstarren des Stahls er­
reieht wurde. 

HartguBwalzen werden ausnahmslos in Schreekschalen gegossen, nur die Kupp­
lungs- und Drehzapfen bleiben ungehartet, der Formstoff dieser Teile der GieBform besteht 
also aus Sand oder Lehm. Sogenannte Halbstahlwalzen, gekennzeichnet durch 
einen Kohlenstoffgehalt von etwa 1,8%, bilden den Ubergang zwischen StahlguB und 
HartguBwalzen. Sie werden je naeh ihrem Verwendungszweck sowohl mit, als auch 
ohne Schreeksehalen gegossen. 

Weich- oder GrauguBwalzen werden nicht gehartet, man kann sie ebensogut 
aus dem Kuppelofen wie aus dem Flammofen gieBen. Man ist bei ihrer Fertigung auch 
mitder Zusammensetzung des Eisens nieht auf so enge Grenzen wie bei den HartguB­
walzen angewiesen 1). 

2. HartguBwalzen. 

Volle Har"twalzen. Fur Kaliber-HartguBwalzen verwendet man Schalen aus 
geteilten Ringen, die bei aufrecht geformten Walzen eine nur an der Innenseite bearbeitete 
Sprengfuge haben, fur liegende Arbeit aber an den StoBflaehen ganz bearbeitet werden. 
Mitunter benutzt man aueh aus Ringabschnitten bestehende Eisenstueke, die sich 
innerhalb bestimmter Grenzen leicht verschiedenen Walzendurehmessern anpassen lassen. 

Fur glatte Walzenbunde werden allgemein Schalen verwendet, die sich uber den ganzen 
Bundkorper erstrecken. Da das Ausbohren sehr langer Schalen Schwierigkeiten bietet, 
und sie zudem recht unhandlich werden, teilt man sie bei groBeren Langen in eine obere 

Abb.490. Verzahnung bei 
Schalen fiir HartguBwalzen. 

und untere Halfte und siehert deren gegenseitige Lage 
durch eine Verzahnung (Abb. 490). Der Zahnsehnitt muB 
entspreehend der Abbildung ausgefuhrt werden, d.amit sich 
beim GuB die zuerst warm werdende untere Sehalen­
halfte unbeengt durch die obere frei ausdehnen kann. 
Fur Walzen von groBerem Durchmesser wird die untere 
Sehalenhalfte etwas weiter ausgebohrt als die obere, bei 
500 mm Durchmesser etwa urn 1/2 mm, bei 1000 mm Durch­
messer urn 3/4. bis 1 mm. 

Bezuglich der Wandstarke gilt allgemein die Regel, 
der Sehreeksehale fur Walzen bis zu 750 mm Durchmesser 

eine Starke vom halben Walzendurchmesser und fur Walzen von groBerem Durch­
messer einen solchen von 1°/25 des Walzendurehmessers zu geben. Bei Bemessung 
des Durchmessers eines Sehreckschalenmodells ist nicht allein auf das SchwindmaB 
der Schale und die erforderliche Bearbeitungszugabe Rucksicht zu nehmen, man muB 
auch dem Schwinden der Walze selbst Rechnung tragen. Fur eine Walze, die fertig 
abgedreht 700 mm Durchmesser haben soIl, erhalt die Schale eine lichte Weite 
von 700 mm mehr 7 mm fur Schwindung, mehr 6 mm fur die Bearbeitung der Walze, 
insgesamt also 713 mm fertigen Durchmesser. Fur das Sehalenmodell sind wiederum 
7 mm Schwindung und 6 mm Bearbeitung in Rechnung zu ziehen, so daB dessen lichte 
Weite 713 mm + 7 mm - 6 mm = 714 mm betragen muB. 

Die Schalenlange deckt sich nicht immer mit derjenigen der Walze, da sie nicht 
nur von der Walzenlange, sondern aueh vom Walzendurchmesser abhangig ist. Es 
gelten fur verschiedene Langen und Durchmesser folgende Werte: 

Schreckschalenlangen bei verschiedenem Walzen durchmesser. 

Lange des Bundes 

mm 

300 
900 

1200 

Unter 300 mm 
Durchmesser 

mm 

320 
940 

300-760 mm 
Durchmesser 

mm 

320 
940 

530-640 mm 
Durchmesser 

mm 

1250 

Uber 660 mm 
Durchmesser 

mm 

950 
1250 

1) Die Weich- oder GrauguBwalzen gehoren von Rechts wegen nicht in den Abschnitt "Hart­
guB". Sie wurden aber der Einheitlichkeit des Abschnittes "Walzen" halher hier eingereiht. 
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AuBer den den ganzen Walzenbund umschlieBenden Schreckschalen finden auch 
Teilschalen zum Harten bestimmter Stellen des Walzenkorpers Verwendung; so benutzt 
man fur Kaliberwalzen Schalen aus geteilten Ringen, die bei aufrecht geformten Walzen 
eine nur an der Innenseite bearbeitete Sprengfuge haben, fur liegende Formerei aber an 
der ganzen StoBflache bearbeitet werden mussen. An Stelle 
ganzer Ringe gebraucht man auch Eisenziegel, die aus 
kleineren Ringabschnitten l>estehen und sich jnnerhalb ge­
wisser Grenzen leicht verschiedenen Walzendurchmessern 
anpassen lassen. 

Die Schalen sind stets blank auszudrehen; eine vollig 
tadellose Innenflache bildet eine grundlegende Bedingung 
fur das gute Gelingen des Gusses. Sie werden vor ihrer 
jeweiligen Verwendung sorgfaltig von Rost und sonstigen 
Verunreinigungen gesaubert, mit Petroleum ab- und trocken 
gerieben, mit einem moglichst dunnflussigen Anstrich von 
in 01 gelostem Graphit oder von KienruB und Spiritus 
versehen und zum Anwarmen in eine Trockenkammer 
gebracht, falls das GieBen nicht so eingerichtet ist, daB 
die Schalen noch yom vorherigen Gusse genugend warm sind. 

Die meisten WalzengieBereien fertigen sich ihre Schreck­
schalen selbst an und ordnen einen Uberkopf von 1/5 bis 
1/3 der Schalenhohe an. Man formt die Schalen in 
zu trocknenden Sand nach vollen Modellen. Wichtig fur 
ihre Lebensdauer ist die Zusammensetzung des zu ihrem 
Gusse verwendeten Eisens 1) und ihre Behandlung vor und 
nach dem Gusse. Vielfach ist gebrauchlich, eine neue 
Schreckschale vor der ersten Inbetriebnahme auf 900 0 zu 
erwarmen und dann langsam abkuhlen zu lassen. Damit 
sollen Spannungen ausgeglichen und etwaige Sprunge 

Abb. 491. Vollstandige Hart­
walzenform mit in den Fertig­
maBen eingezeichneter Walze. 

und Risse rechtzeitig entdeckt werden. In manchen amerikanischen GieBereien warmt 
man die Schalen vor jedem Gusse auf 90 bis lOO 0 an. 

Abb. 491 zeigt einen Schnitt durch eine zusammengestellte HartguBwalzenform. 
Die in ihr herzustellende Walze ist mit 
FertigmaBen eingezeichnet. Die ganze 
Form besteht aus. vier Hauptteilen: einem 
Unterkasten fur den unteren Drehzapfen 
und den Kupplungszapfen, einer zweige­
teilten Schreckschale fur den Bund, einem 
zweiteiligen Oberkasten fur die oberen 
Zapfen und den Uberkopf und einem vier­
teiligen, aus einem AnschluBstuck, zwei 
geraden Teilen und einem Fulltrichter be­
stehenden Eingusse. Abb. 492 zeigt einen 
Oberkasten nach dem Ausziehen des Dreh­
und des Kupplungszapfenmodells. Zur 
Herstellung dieser Form wird der obere 

Abb. 492. Oberkasten fiir Hartwalze. 

Formkasten auf die Schreckschale gesetzt und das in der Schreckschale gefuhrte 
Zapfenmodell eingestampft. Dann hebt man ab, wendet und bringt von der einen Seite 
das Drehzapfen- und von der anderen das Kupplungszapfen-Modell aus der Form. Die 
Enden des Kupplungszapfens werden von Hand nachgeschnitten, die ganze Form wird 
geschwarzt, poliert und in der Kammer getrocknet. Der Uberkopf wird fur sich geformt, 
auf den Zapfen-Formkasten gesetzt und mit diesem verklammert. 

Der EinguB wird unmittelbar uber dem Kupplungszapfen des Unterteils tangential 
angeschnitten, um dem Eisen eine wirbelnde, Verunreinigungen nach oben treibende 

1) Vgl. Bd. I, S. 204, ferner E. Schiiz, Stahleisen 1922, S. 1610. 
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Bewegung zu verleihen. Zur Erstellung des tangentialen Anschnitts wird ein durch 
einen Schlitz des Formkastens nach auBen reichendes Anschnittmodell (Abb. 493) mit 
aufgestampft und durch die Formkastenwand hindurch aus dem Sand gezogen. Da 
die Form fur die beiden Zapfen im Verhaltnis zu ihrem Durchmesser ziemlich niedrig 
ist, bietet die saubero Ausarbeitung dieses Anschnitts Imine Schwierigkeit. 

Abb. 493 .. Anordnung des 
Modells fiir den tangen· 

tialen Anschnitt. Abb. 494. Mit Keil und Biigel an den Rinnen befestigte EinguB-Deckplatten. 

Der EinguB selbst muB abseits von der Form angeordnet werden, da er in unmittelbarer 
Verbindung mit ihr die Hartungswirkungen ungunstig beeinflussen wurde. Man stellt 
sein Gehause entweder aus einer Anzahl kurzer Rohrenstucke oder aus ein bzw. zwei 
langen Teilen, wie es Abb. 491 erkennen laBt, her. Bei der AusfUhrung in kurzen Stucken 

Abb. 495. Mit Schrauben festgehaltene 
EinguB-AbschluBplatte. 

Abb. 496. Teilweise vom Formkasten befreite 
Walze. 

werden ringsum geschlossene Kastchen ubereinandergesetzt, ein langes Steigermodell 
in ihrer Mitte eingeformt und schlieBlich ausgezogen. Lange Stucke haben dagegen 
eine offene Seite, die mit einer Platte abgeschlossen wird. Die Platte kann mittels 
Schrauben oder mittels Bugel und Keile am trogformigen Hauptstuck befestigt 
werden. Abb. 494 zeigt Eingusse, deren Deckplatte mit Keil und Bugel an den Rinnen 
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befestigt ist, wahrend die AbschluBplatte des Eingusses in Abb. 495 mit Schrauben fest­
gehalten wird. Abb. 486 zeigt eine teilweise yom Formkasten befreite Walze und laBt 
insbesondere die Anordnung des Dreh- und des Kupplungszapfens sowie des Uberkopfes 
deutlich erkennen. 

Beim Einformen der Zapfenmodelle muB Vorsorge betreffs ihrer genauen Uber­
einstimmung mit der Richtung und dem Mittel des durch die Schreckschale gegebenen 
Walzenbundes getroffen werden. Mitunter begnugt man sich damit, das untere Zapfen­
modell mit drei starken Diibeln im Stampfboden zu fiihren. Sicherer ist es, durch die 
Mitte des Modells eine lange, an beiden Enden mit einem Gewinde versehene eiserne 
Stange zu ziehen. Nach Einfiihrung dieser Stange durch den Stampfboden, unterhalb 
dessen sie durch eine Mutter Halt findet, wird das Modell iibergeschoben und mit einer 
zweiten Mutter fest gegen den Stampfboden gepreBt. Nach Aufsetzen del' Schreckschale 
und Uberschieben des in ihr gefiihrten oberen Zapfenmodells wird auch dieses durch eine 
oberhalb angeordnete Mutter gesichert. Zur Wahrung der iibereinstimmenden Lage 

Sclmilfll-8 

Abb.497. Verankerung der Zapfenmodelle zur 
Sicherung ihrer richtigen Lage. 

a c= Deckplatte, b = Kupplungszapfen, c = Dreh­
zapfenmodell, d = Unterlagscheibchen, e = 

Mittelanker, f = Kupplungsanker. 

der oberen und unteren Kupplungsklauen 
wird, scharf an liegend , in del' inneren Buch­
tung einer del' unteren Klauen eine zweite 
Stange durch die ganze Lange del' Form ge­
fiihrt, wodurch jeder Verdrehung der oberen 
Kupplung sichel' vorgebeugt ist (Abb. 497). 

Del' durch die Schreckschale abgekiihlte 
Bund erstarrt rascher als die nul' von 

f­
a 
b~~'"'-~~~I.JI 

Abb. 498. Anordnung einer nachstellbaren 
B~chse (e) zur Sicherung gegen Risse am 

Ubergang vom Bunde zum oberen Zapfen. 

schlecht warmeleitender Masse umgebenen Zapfen. Der Hauptkorper beginnt schon 
kraftig zu schwinden und nach unten zu streben zu einel' Zeit, in der del' obere Zapfen 
noch groBtenteiis fliissig ist. Es entstehen infolgedessen am Ubergang von Bund und 
Zapfen leicht Risse. Ein bewahrtes Mittel zur Begegnung dieser Gefahr besteht in folgendel' 
Anordnung (Abb. 498). Man versieht die Schreckschale k an ihrem oberen Rande mit 
einigen Lappen a, die dem an den Bolzen f hangenden guBeisernen Ringe b das Hoher­
gehen verwehren. Die in del' Schreckschale k gefiihrte Stopfbiichse c l'eicht bis an die 
obere Flache des Bundes del' zu gieBenden Walze. GuBeiserne Stiitzen d verhiiten zu­
nachst ein ungewolltes Sinken der Stopfbiichse. Unmittelbar nach dem Erstarren des 
Eisens an der obel'en Kante des Walzenbundes entfernt man die Stiitzen b und zieht 
die Muttern e an, wodurch die in del' Biichse c befindliche Form des oberen Zapfens 
dem schwindenden Bunde nachgedriickt und damit die Gefahr einer RiBbildung an 
del' Ubergangstelle vermieden wird. 

Die Gefahr von Ubergangsrissen wird betrachtlich verringert, wenn man den Uberg~ng 
vom Zapfen zum Bund nicht, wie in Abb. 491 gezeichnet, mit dem Schreckschalenende 
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zusammenfallen, sondern einen Teil des Zapfens in die Schreckschale reichen laBt, 
wie es Abb. 497 zeigt. Dadurch wird freilich die Formerei des oberen Zapfens etwas er­
schwert, doch nicht in allzu belangreichem MaBe. Man hat nur natig, einen "Stuhl" in 
die Schreckschale zu setzen, dessen auBerer Durchmesser mit dem inneren der Schreck­
schale iibereinstimmt, auf ihm das Zapfenmodell in guter Fiihrung unterzubringen und 
nun unter Verwendung von Sandhaken das mit der Schreckschale fest verklammerte 
Oberteil aufzustampfen (Abb. 499). Das Zapfenmodell ist derart zu teilen, daB sich das 

Drehzapfenstiick zugleich mit dem Stuhle 
nach unten ausziehen laBt, wahrend das 
Kupplungsende nach oben aus dem Sand 
gezogen wird. 

Abb. 499. Aufstampfen des Oberteils. 

Eine nach dem GuB ohne jede Sicher­
heitsmaBnahme sich selbst iiberlassene 
Walze zieht sich wahrend des Abkiihlens 
infolge des Schwindens und ihres Eigen­
gewichts vom oberen Rande der Schale 
zuriick und weicht davon schlieBlich urn 
das volle MaB der Schwindung, bei einer 
Walze mit 1000 mm langem Bunde (Abb. 
500) also urn 10 mm abo Infolgedessen 
tritt eine ungleiche Hartung beider Walzen­
enden ein, was bei manchen Walzenarten 
unangenehm fiihlbar wird. Gegen diese 
Gefahr hat sich die Anbringung flacher 
Nuten n (Abb. 501) bewahrt. Sie halten 
das GuBstiick unmittelbar nach dem Er­
starren in seiner urspriinglichen Lage fest, 
so daB die schadigenden Einfliisse auf das 
halbe MaB verringert und gleichmaBig auf 
beide Bundenden verteilt werden. Selbst-
redend diirfen die Nuten nur so tief sein, 

daB die durch sie auf der Schale gebildeten Wulste nach dem Erkalten dem Abheben 
der Schale nicht hinderlich sind. Eine Starung der Hartungswirkung ist durch solche 
Wulste nicht beobachtet worden, und ihre Entfernung kann zugleich mit dem Ab­
drehen der Walze leicht und ohne nennenswerte Kosten bewirkt werden. 

J m ! I 

Abb. 500. Langschwindung der 
Walze innerhalb der 

Schreckschale. 

n 

n 

Abb.50l. Walzenform mit 
Nuten. 

Abb. 502. Walzenform mit ein­
gestampftem Ring r zur gleich­
maBigenHartung. S=Sandhaken. 

Das obere Ende des Ballens wird aus noch nicht ganz geklarter Ursache leicht 
ungleich hart. Diesem Ubelstande vermag ein in die obere Zapfenform gelegter, sauber 
bearbeiteter guBeiserner Ring (Abb. 502) erfolgreich zu begegnen. 

Das Eisen ist vor dem Gusse sorgfaltig zu erproben. Zu diesem Zweck gieBt man 
einen Block von quadratischem Querschnitt und bestimmter Lange derart zwischen 
den Enden eines eisernen Biigels, daB nur die Enden des Blocks mit dem Biigel in 
Beriihrung kommen und gehartet werden. Nach etwa 10 Minuten steUt man das MaB 
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der Schwindung fest und spannt dann den Block in einen Schraubstock, um durch 
AbmeiBlung eines entsprechenden Stiicks die Hartung erkennen und beurteilen zu 
konnen. Je nach dem Ausfall dieser Probe setzt man der Schmelze etwas Silizium in 
Form von Ferrosilizium oder Stahl in Form von Stahlabfallen zu. Beim Schmelz en 
im Siemens-Martinofen gibt man statt des Stahls auch Erz in das Eisenbad. 

In amerikanischen WalzengieBereien sind Probeklotze nach Abb. 503 ublich, die 
man in o££enen Sandformen gieBt. Man laBt sie durch 10 Minuten im Sande abkiihlen, 
iiberlaBt sie danach in freier Luft weiterer Abkiihlung auf Kirschrote, worauf sie bis zur 
Abkiihlung auf Handwarme in kaltes Wasser gesetzt werden. Man beginnt mit der 
Wasserkiihlung aber erst, nachdem die Warme des Probeklotzes zuverlassig den 
kritischen Punkt unterschritten hat. Die auf Handwarme abgekiihlte Probe wird zur 
Feststellung der Abschreckung zerschlagen. Beim Schmelzen im Siemens-Martinofen 
werden gewohnlich vier Proben gemacht, ehe das Eisen geniigend gieBreif ist. Nach 
der ersten Probe ist es meist erforderlich, Erz zuzusetzen, um 
den SiIizium -, Mangan - und Kohlensto££gehalt herunterzudriicken. 
Nachdem der Zusatz gewirkt hat, ruhrt man gut durch und 
entnimmt eine zweite Probe, worauf, je nach dem Befunde, 
wieder, Erz oder Schmiedeisen- bzw. Stahlabfalle zugesetzt 
werden. 

Sobald die Schmelze gar genug erscheint, priift man die 
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Abb. 503. Querschnitt 
eines Probeklotzes. 

Warme mit Hil£e eines Pyrometers oder mit einer schmiedeisernen Stange. Im letzteren 
FaIle wird ein 12 mm starker Stab in das Eisenbad getaucht. Ist er beim Wiederaus­
ziehen zu einer scharfen Spitze abgeschmolzen, so erachtet man das Eisen fiir heiB genug, 
um abgestochen zu werden. Im allgemeinen empfiehlt es sich, beide Priifverfahren 
anzuwenden. Der Schmelzer wird auf Grund der Stabprobe, abgesehen von der Warme­
bestimmung, auch Schliisse auf den Fliissigkeitsgrad der Schmelze ziehen konnen, 
was zur Endbeurteilung des Eisens von nicht zu unterschatzendem Nutzen sein kann. 

Fiir den guten Erfolg eines jeden Gusses ist die richtige GieBwarme in erster Lillie, 
in zweiter die GieBzeit von Belang. HeiBerer GuB £tillt die Formen rascher aus und 
verstarkt die Hartungswirkungen. Der Kern bleibt langer £liissig, 
so daB geloste Gase griindlicher abgeschieden werden und ent-
weichen konnen. Meist sind zum geniigenden Feinen des Bades 
zwei Stunden nach der Verfliissigung des Einsatzes im Flammofen 
erforderlich. Das dann abgestochene Eisen p£legt etwas iiber-
hitzt zu sein, so daB man es bis zur Erreichung der richtigen 
GieBwarme einige Zeit abstehen lassen muB. Fiir jede Art und 
GroBe von Walzen ist eine ganz bestimmte GieBwarme bestge-
eignet. Die Warme des Eisens in der GieBpfanne wird darum 
mit,tels eines Pyrometers sorgfaltig iiberwacht. 

Man gieBt aufangs langsam, bis das Eisen etwa 25 mm f1. r:::::" 

unterhalb des Ubergangs vom Walzenbunde zum oberen Dreh- '-c:r-' 
zapfen gestiegen ist, worauf so rasch als moglich zu Ende ge- Abb.504. HohleHartwalze 
gossen wird. mit eingegossener Achse. 

Hohle Hartwalzen 1). Walzell nach Abb. 504 mit geringer 
Wandstarke, eingegossener Achse und einem konischen Zahnteller A an einem Ende 
wurden urspriinglich in nassem Sande gegossen, spater ging man dazu iiber, die Form 
des Zahntellers mittels einer Schreckschale A (Abb. 511) zu gestalten, worauf man erst 
dazu gelangte - aus wirtschaftlichen und technischen Griinden -, die ganze auBere 
Form der Walze in Schreckschalen nach den Abb. 505-508 herzustellen. Die Einrichtung 
besteht aus einer Grundplatte A mit angegossenem Stander B, an dem die Schalen C 
in Scharnieren auf- und zuklappbar gelagert sind. Abb. 506 zeigt einen Schnitt durch 
die aufgeklappten Schalen, Abb. 507 durch die gieBbereite geschlossene Form. Die 
Innenwand der Walze wird durch einen Kern (Abb.509 u. 510), in dem die Form des 
unteren Armkreuzes A und der oberen Armscheibe enthalten sind, gebildet. 

1) GieLl. Zg. 1922, S. 342. 
Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 10 
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Eine passende Zahnteller-Schreckschale wird auf die Grundplatte A gesetzt, der 
Kern mit nach unten gerichtetem Achsenende in sie geschoben, worauf die Schalen 
zusammengeklappt und mittels Schraubenbolzen A (Abb. 506 u. 507) fest verbunden 
werden. Den oberen AbschluB der Form bilden an die Schale C geschraubte Ringe E 
(Abb. 505), die sich genau an das obere Kernlager anschlieBen. Das Kernlager ragt ein 
wenig iiber die Schreckschalen hinaus, wodurch sich die Moglichkeit ergibt, den Kern 
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bb.506. bb.507. Abb.50 . 
Abb. 505-50S. Walzenform mit geteilter Schreckschale. 

mit einem in den 0sen der Lappen D (Abb. 505) gefiihrten Querbiigel B (Abb. 507 u. 
508) durch leicht angetriebene Keile C (Abb. 507) niederzuspannen. SchlieBlich setzt man ein 
EinguBkastchen E (Abb. 507) auf, worauf der AbguB erfolgen kann. Das Eisen wird mittels 
eines Eingusses zugefiihrt, der durch den Kern reicht und auf der unteren Nabe der 
Walze miindet, so daB die Form mit von unten ansteigendem Eisen gefiillt wird. Infolge 

/l 
£1:... ___ ----1 

_\l>h. t>09. Abb.3 10. Abb.511. Abb.512. 

Abb. 509 u. 510. Walzenkern. Abb. 511 u. 512. Walzenform mit ungeteilter Schreckschale. 

der diinnen Wand starke dieser Walzen erstarrt das Eisen fast unmittelbar nach dem 
Gusse. Sobald dies eingetreten ist, schiebt man nach Losung des oberen Spann­
biigels B (Abb. 508) und der Verbindungschraube A (Abb. 507) in die Locher Al 
(Abb. 508) eiserne Griffe und klappt damit die beiden Schreckschalen auseinander. Nach 
dem Ausheben der Walze kann ohne weiteres ein neuer Kern eingesetzt und das Ver­
fahren wiederholt werden. Der Zeitraum zwischen den aufeinanderfolgenden Giissen 
wird nur durch Riicksichtnahme auf die fortschreitende Erwarmung der Schreckschalen 
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beschrankt. Man darf die Schalell sowohl im Hin blick auf ihre abschreckende Wirkung 
als auch auf vorzeitigen VerschleiB nicht allzu warm werden lassen. 

Das in Abb. 511 und 512 veranschaulichte Formverfahren weicht von dem den 
Abb. 505-510 zugrunde liegenden Verfahren insofern ab, als hier an Stelle von zwei 
halben Schreckschalen eine ungeteilte, ganze, zylindrische Schale Verwendung findet. 
Auf einer Unterlagsplatte E ruht die eiserne Getriebeform A, in die der Kern gesteckt 
wird, worauf man die zylindrische Schreckschale bis auf die Unterlagsplatte tiber die 
Getriebeform schiebt. Die oberen AbschluBstiicke G sind lose und werden mittels 
Zentrierstiften genau am oberen Schalenrande gefiihrt. Zur Sicherung des Kerns gegen 
den Auftrieb dient eine Biigelverspannung, wie in Abb. 507 und 508. 

Die schmiedeiserne Achse bleibt nach dem Ausleeren des Kerns im AbguB, mit dem 
sie durch die Nabe, das untere Armkreuz und den Steg B verbunden ist. Bei langen 
Walzen und harterem Eisen erstarrt dieses so rasch, daB in Nahe der 
Arme leicht Risse auftreten. Dem laBt sich vorbeugen, indem man 
das obere Ende der Achse in seiner Nabe etwas beweglich macht. 
Zu dem Zwecke schleift und poliert man die Achse auf genaues 
FertigmaB und gibt ihr an der Stelle der oberen Nabe einen leichten 
Schwarzeanstrich. Die Nabe vermag daIm, unbeeinfluBt von der 
starren Achse, der Schwindung des Walzenbunds zu folgen. Diese 
MaBregel ist bei Walzen von mehr als 1000 mm Lange unerlaBlich. 

Betrachtliche Sorgfalt erfordert die Herstellung des Kerns. Man 
kann nach zwei Verfahren arbeiten. Nach dem einen, in den Ein­
richtungskosten wesentlich billigeren Verfahren wird nur eine Kern­
biichsenhalfte (Abb. 513) mit den Modelleinlagen C und B fiir die 
oberen und unteren Naben und Arme, bzw. Stege benotigt. Der Ein­
guBtrichter D wird in der Teilungsebene einer Kernhalfte einge­
schnitten und der Raum zum Einlegen der Achse durch ein zylindri­
sches Modell ausgespart. Nach dem Trockp.en beider Kernhalften 

o 

Abb. 513. Ralbe 
K ernbuchse. 

reibt man sie auf genaues MaB aneinander, klebt sie zusammen, schafft mittels Draht­
schlingen weitere Sicherung des Zusammenhaltens, verschmiert die Fugen, schwarzt 
und iibertrocknet den Kern. 

Raschere und genauere Arbeit ermoglicht eine zweiteilige Kernbiichse nach den 
Abb. 514 und 515. Abb. 515 zeigt einen Schnitt durch die Biichse, 
deren zwei Half ten durch Schraubenbolzen zusammengehalten werden. 
In die zusammengeschraubten auBeren Teile der Kernbiichse wird die 6. 

Achse mit den unteren Naben- und Armmodellen eingesetzt, dann 
bis zur Oberkante C der unteren Nabe D Sand eingestampft, das 
EinguBmodell in eine Vertiefung der Nabe gesteckt, die Biichse 
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bis obenhin vollgestampft und mit dem bei G in 
die Wandung der Seitenteile eingelassenen Nal?en­
modell F abgeschlossen. Der freie Raum zwischen 
den Armmodellen -wird auspoliert und mit den 
EinguBanschnitten versehen (Abb. 517). Es ist eine 
gesonderte Speisung der oberen Armformen not­
wendig, da sonst das im Bunde hochsteigende Eisen 
bei Erreichung dieser Formen eine, wenn auch nur .\bb.514. Abb.515. 

kurze Unterbrechung des Aufstiegs erftihre, die der Abb. 514 u. 515. Zweiteilige Kernbuchse. 

auBeren WalzenoberfHiche schadlich ware. 
Die Seitenstege der unteren Achsnabe werden durch Schlitze in den Kernbtichsen­

wanden seitlich ausgezogen, zu welchem Zwecke sie geteilt ausgeftihrt sind. Das Aus­
heben des oberen Naben- und Armmodells bereitet keine Schwierigkeit. Nach dem Aus­
heben der Modelle werden die Verbindungschrauben der Kernbtichse gelost, die Seiten­
teile abgezogen und der auf der unteren Platte stehenbleibende Kern in die Trocken­
kammer gebracht. Zu seiner Vervollstandigung bedient man sich einer Hilfskernbtichse 
nach Abb. 516-518, in der das oberste tiber das Armkreuz emporragende Stuck des Kerns 

10* 
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hergestellt wird. Nach Trocknung auch dieses Kernstiicks, das einerseits an der Achse der 
Walze und anderseits in einer Marke des unteren Kerns Fiihrung findet, schiebt man es 

. \1>11 .• 1 ) (i. 

a 
~ 
Abb.517. ,\ bb. :3 18 . 

Abb. 516-518. Hilfskernbtichse. 

iiber die Achse auf den Hauptkern und 
verkittet die Fuge. SchlieBlich lost man 
auch die Bolzen B, zieht die unteren 
Seitenteile ab, hebt den Kern an und 
zieht das Nabenmodell C nach unten 
aus dem Sande. An dessen Stelle wird 
ein AbschluBkern (Abb. 519) in den 
groBen Kern geschoben und festgekittet. 

Mit dieser Anordnung bleibt auch der Raum unterhalb der Nabe 
frei, was in Anbetracht der Vermeidung von GuBspannungen und 
der vollstandigen Entfernung des Kernsandes nach dem Gusse 
erwiinscht ist. In der Kernbiichse (Abb. 516) sind zwei Eingiisse 

Abb. 519. Nabenkern. vorgesehen; der eine fiihrt nur zum Anschnitte der oberen 
Armstege, wahrend der zweite die Verbindung mit dem bis zur 

unteren Nabe fiihrenden Haupteingusse herstellt. Die Abb. 517 gibt eine Ansicht der 
Kernbiichse von oben, Abb. 518 eine solche von unten wieder. 

3. Teil weise gehartete Walzen. 

Viele Walzen werden nur an einem, bzw. an verschiedenen Teilen des Bundes ge· 
hartet. Man gieBt auch solche Walzen stehend mit einem auBerhalb des Formkastens 

Abb. 520 u. 521. Untere Zapfenformteile einer teilweise 
geharteten Walze. 

Abb.522. Modell fiir die Form des 
Kuppelzapfens. 

angeordneten Eingusse. Abb. 520 zeigt das die untere Zapfenform einer derartigen 
vValze enthaltende Formkastenteil mit dem EinguBanschluBkriimmer und Abb. 521 

Abb. 523. Ausdrehen des oberen Walzenbundes mit wagerecht gelagerter Lehre. 

eine auf das Formkastenunterteil zu setzende Teilschreckschale. Die Form fiir den ober­
halb des geharteten Teils befindlichen weichbleibenden Teil des Walzenbundes wird 
in einem geteilten Formkasten mit Hilfe einer auf wagerechter Achse befestigten Lehre 
ausgedreht (Abb. 523). Die Form des Kuppelzapfens kann nicht ausgedreht werden, 
man stellt sie mit einem Modell her, das, auf einem Brett angebracht (Abb. 522), an das 
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Formkastenende gedriickt wird, worauf man die Hohlraume mit Formsand ausstopft 
und das Modell wieder aushebt. 1m linken Hintergrunde der Abb. 523 ist eine Kasten­
halfte mit fertiger Kupplungszapfenform zu erkennen. 

Zur Hartung einzelner Durchgange von Kaliberwalzen werden in die Sand-, bzw. 
Lehm- oder Masseform Schreckschalen eingelegt, die, fUr jede Kastenhalfte auf drei 
Stiicke geteilt, zusammen einen Ring ergeben. Auf diese Weise wird es auch moglich, 
Kaliber von einer Tiefe zu gewinnen, die sonst die Verwendung von Kernen erfordern 
wiirde. 

4. GrauguBwalzen. 
(GuB von oben und von unten.) 

Hart- und GrauguBwalzen wurden bisher durchwegs von unten mit tangentialem 
Anschnitte gegossen. In jiingster Zeit ist man dazu iibergegangen, GrauguBwalzen unter 
Zwischenschaltung eines GieBsiebes 1) von oben zu gieBen. Dieses GieBverfahren hat 
sich selbst bei Walzen, die mit dem Uberkopfe eine Hohe von 4 m erreichen, noch sehr gut 
bewahrt 2). Damit wird einmal feineres und dichteres Gefiige in allen Teilen des Abgusses 
erreicht und zum anderen die Moglichkeit geschaffen, auch den oberen Kupplungszapfen 
in seiner richtigen Gestalt zu gieBen und ihn nicht erst kost­
spielig aus dem Vollen herausarbeiten zu miissen. Um ein 
gutes GieBergebnis zu erzielen, ist es notig, am Schlusse 
des Gusses das heiBeste Eisen im obersten Teil der Form 
zu haben, da nur dann eine natiirliche Speisung des er­
starrenden Walzenkorpers durch N achflieBen frischen Eisens 
von oben stattfinden kann. Beim Gusse von unten wird 
sich am Ende des Gusses das heiBere Eisen in den unteren 
Teilen der Form befinden. Infolgedessen ist es zur Ver­
meidung von Lunkern notwendig, dem Uberkopfe frisches 
Eisen nachzugieBen und durch Pumpen seine Verbindung 
mit dem Walzenkorper aufrecht zu erhalten. Der obere 
Kupplungszapfen muB vollgegossen werden, da andernfalls 
das Eisen in seinem Bereiche vorzeitig erstarren wiirde. 

Beim Gusse von oben nach Abb. 524 und 525 wird die 
Form mit einem langsgeteilten halben Modell in zwei 
Half ten liegend aufgestampft, die beiden Half ten werden 
zusammengeschraubt, lotrecht aufgestellt und so von oben 
zum Abgusse gebracht. Die Form des unteren Kupplungs­
zapfens wird bereits durch das Modell gegeben, wahrend 
fUr den oberen Kupplungszapfen eine Kernmarke mit 

Ahb.524. Abb.525. 
Abb.524. GieBfertige Form einer 

Walze. GuB von oben. 
Abb.525. Wa1ze mit V"berkop£ 
nach dem GuB mit hitzigem 

Eisen. 

rundem Querschnitt vorgesehen ist, so daB durch Einlegen von zwei halben Kernen 
auch dieser Zapfen in richtiger, endgiiltiger Form zum Abgusse kommt. Die beiden 
Kupplungszapfen bilden die empfindlichsten Teile der Form, sie miissen sehr fest 
gestampft sein; auch empfiehlt es sich, dem Sande fiir diese Stellen bzw. fiir den Kern 
des oberen Zapfens zur Verstarkung etwas Leinol zuzusetzen. Die Filterscheibe be­
steht aus feuerfester Masse von 22 mm Starke und hat etwa 80 Locher von je 9 mm 
Durchmesser. Der GuE muB von Anfang an recht energisch erfolgen, so daB sich der 
GieBtiimpel sofort fUllt, und er muB so gleichmaBig weiter erfolgen, daB der Tiimpel stets 
mindestens zur Halfte gefiillt bleibt. GieBt man zu zaghaft an und wird nur ein Teil 
des Siebes mit fliissigem Eisen bedeckt, so kann ein Teil der Sieblocher einfrieren. 

Durch die Praxis wurde erwiesen, dal,3 der vollgegossene Uberkopf vollig ausreicht, 
um Lunkerungen in allen Teilen der Walze hintanzuhalten. Ein NachgieBen von frischem 
Eisen oder irgendwelches Pumpen ist iiberfliissig. Beim VergieBen von recht hitzigem 
Eisen entsteht ein Lunker nur im Uberkopfe unterhalb des Schlackensiebes. Es geniigt 
fiir alle Falle, die freiliegende AbschluBflache des Uberkopfes zur Warmhaltung mit 
einer Holzkohlenschicht abzudecken. 

1) Vgl. S. 292. 2) S. Stahleisen 1924, S. 1524. 
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Man hat wiederholt auch beim GaB von unten den oberen Walzenzapfen in end­
giiltiger Form zum Abgusse zu bringen versucht, damit aber nur MiBerfolge erzielt. 
Der Zapfen zeigte stets Lunkerstellen, da der Uberkopf nicht imstande war, durch die 
Verengung dieses Zapfens hindurch ausgiebig genug auf den Ballen einzuwirken. Beim 
GuB von oben kann dagegen selbst durch das Schlackensieb hindurch der Walzen­
korper mit nachstromendem Eisen ausreichend gespeist werden. Das Ergebnis einer 
Versuchsanordnung nach Abb. 526, bei der man das Sieb in den Uberkopf hinein ver­

legte, und wobei sich dann der Lunker oberhalb des Siebes einstellte, 
weist dies klar aus. 

Fiir das gute Gelingen des Gusses von oben ist es unbedingt 
notig, der wahrend des GieBens zum Abzuge drangenden Luft aus­
reichende Abzugsmoglichkeit zu schaffen. Das geschieht am besten 
durch Anordnung eines etwa 10 mm groBen Loches unterhalb der 
Auflage des GieBkastchens, bei A in den Abb. 524 und 527. Wird 
das unterlassen, so suchen sich die Gase zwischen dem EinguBkast­
chen und dem oberen Formkastenabschlusse unregelmaBige Auswege. 

Abb. 526. Lunker· 
bildung oberhalb 
des GieBfilters. 

Auch fiir Kaliberwalzen ist der GuB von oben mit bestem 
Erfolge durchgefiihrt worden. Abb. 527 zeigt eine derartige Anord­
nung. Hier sind schon bei Anfertigung der Lehren - diese groBere 

Form wurde mittels Lehren in Lehm hergestellt - die Unterkanten der Kaliber zu 
brechen, damit etwaige Verunreinigungen, die nicht wie beim tangentialen Gusse von 
unten nach der Mitte zu getrieben werden, nicht haften bleiben, sondern nach oben ab­
gleiten. Reichen fiir lange Walzen die vor­
handenen Formkasten nicht zur Unterbrin­
gung geniigend hoher Uberkopfe aus, so 
behilft man sich durch Aufsetzen eines Er­
ganzungskastens nach Abb. 528. Letztere 
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Abb. 527. Form einer Kaliberwalze bereit zum 
GuB von oben. 

Abb.528. GieBfertige Form einer Kal~):>erwalze mit 
aufgesetztem Hilfskasten fiir den Uberkopf. 

Abbildung laBt auch die Stelle erkennen, an der beim GuB von unten der tangentiale 
EinguB angeschnitten wird. Aus dem Eisen oder von der Form stammende fremde 
Bestandteile setzen sich erfahrungsgemaB unterhalb des oberen Kupplungszapfens fest, 
da die zwischen Kupplungs- und Laufzapfen bestehende Kante ihrem weiteren Aufstiege 
hinderlich ist. Sie sind hier ziemlich unschadlich, fallen sie doch beim Bearbeiten des 
Laufzapfens meistens vollstandig weg. Etwaige geringe noch iibrigbleibende Spuren 
bilden keine Beeintrachtigung der Giite (Festigkeit) und Brauchbarkeit der Walze. 
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Die oben wiedergegebenen Erfahrungen sind geeignet, auch beim Gusse von Hart­
walzen in Erwagung gezogen zu werden. Bei diesen handelt es sich meistens darum, 
durch NachgieBen von warmem Eisen der Lunkerung entgegenzuwirken, und anderseits 
die OberfJache des Abgusses lange genug fliissig zu halten, urn von dem Augenblicke 
an, in dem infolge der Druckwirkung der rasch erstarrten auBeren Teile des Walzenbundes 
fliissiges Eisen aus dem Abgusse herausgepreBt wird, den AbfluB des iiberschiissigen 
Eisens zu ermoglichen. Trifft man hier nicht das richtige Mittel und hat der AbguB 
nach dem Erstarren seiner freien oberen Begrenzungsflache noch einen erheblichen 
Innendruck, so treten unfehlbar Risse an der Bundflache auf. Dieser Gefahr kann 
durch den GuB von oben unter den beschriebenen VorsichtsmaBregeln zu einem recht 
erheblichen Teile begegnet werden. 

B. Eisenbahnwagenrader (Griffinrader). 
Abb. 529 laBt die Anordnung der Form im einzelnen erkennen 1). Das Unterteil wird 

meist auf Durchziehformmaschinen durch mechanische Sandverdichtung hergestellt, 
wahrend das Oberteil von Hand gestampft werden muB, da hier der mechanischen Ver­
dichtung die ausgedehnten Stellen unter den Sandleisten (Schoren) hinderlich sind. GroBe 
Sorgfalt erfordert die Herstellung der beiden Kerne, des Ring- und des Nabenkerns, 
trotzdem diese Arbeit verhaltnismaBig einfach erscheint, sob aid einmal das bestgeeig­
nete Herstellungsverfahren und die richtigen Rohstoffe ermittelt wurden. Der rundum 

Abb.529. Form eines HartguBrades. 

vom Eisen umspiilte Ringkern 
wird aus grobem, vollig binde­
stofffreiem FluBsand und Mehl 
hergestellt. Solche Kerne ent­
wickeln beim GieBen wenig 
Gase, lassen sich also leicht 
entliiften, sie sind fest und 
doch nachgiebig und zerfallen 
unter der Gliihwirkung des 
allmahlich abkiihlenden Eisens 
zu losem Staub und Sand, 
der leicht durch Abklopfen 
entfernt werden kann. Das als Binder verwendete Starkemehl muB von bester Be­
schaffel1heit sein, wofiir sehr eingehende Vorschriften notig sind. Kleine Kerne 
werden mit Hilfe von Luftdrahten entliiftet, wahrend die groBeren einen Entliiftungs­
ring aus Kleinkoks erhalten. Der Mittelkern wird betrachtlich fester gestampft und nach 
dem Trocknen in eine Losung aus Glutrinwasser und Graphit getaucht, die ihn davor 
beschiitzt, vom durchstromenden Eisen aufgewaschen zu werden 2). 

Der EinguB ist iiber dem Mittelkerne angeordnet, das ganze Eisen muB ihn durch­
flieBen, ehe es durch drei Anschnitte von 30 x 30 mm Querschnitt in die Form gelangt. 
Steiger werden nicht angeordnet, die GieBgase mussen nach oben und unten durch den 
Formsand entweichen, weshalb die Bodenplatte reichlich durchlochert ist. Die drei 
Anschnitte ermoglichen es, die Form mit der Geschwindigkeit von 25 kg in der Sekunde 
zu £iHlen. 

Fiir den guten Ausfall der Rader ist es wichtig, sie sofort nach dem Erstarren in 
Gluhgruben zu bringen, in denen sie langsam abkiihlen. Das wird in zuverlassiger Weise 
durch eine GieBereianordnung nach Ch. V. Slocum erreicht (Abb. 530 und 531). Je 
drei Gruben liegen mit 19 Formstellen in einer Linie, wodurch es moglich wird, die 

1) Stahleisen 1916, S. 621. 
2) Fur den Mittelkern, der drei mit seiner Aehse parallele Luftkanale erhalt, bereitet man die 

Kernmasse aus 20 Teilen neuem, 20 Teilen altem FluBsand und 1 Teil Mehl (naeh dem Gewiehte), 
fUr den Ringkern aus 12 Teilen neuem, 6 Teilen altem FluBsand, 12 Teilen Formsand und 1 Teil Mehl. 
Die Kernstutzen von doppelkegeliger Form werden taglieh fUr den folgenden Tag mit HartguBeisen 
gegossen, so daB sie sieher rostfrei sind und keines Sehutzbezuges bediirfen. 
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Rader unmittelbar nach dem GuB ohne Umladen noch hellrot gliihend in die Grube zu 
bringen. Sobald das Eisen erstarrt ist, wird das Oberteil abgehoben und das abgegossene 
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Abb. 530 u. 531. GieBereiplan fiir HartguBrader. 
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Abb. 533. Asbestdeckel fiir die Gliihgrube. 

Rad von dem elektrisch oder 
mit PreBluft betriebenenHebe­
zeug in eine der 3 Gliih­
gruben abgesetzt. 

Abb. 532 zeigt die Aus­
fiihrung einer Gliihgrube im 
einzelnen. Sie faBt 33 Rader, 
wird aber nur mit 30 Radern 
beschickt. Dadurch ergibt 
sich oberhalb des obersten 
Rades ein freier Raum, der 
wesentlich zum Zusammen-

.fcI1nt1l A-6 

Abb. 534. Ringe fiir das Warme­
ausgleichrohr und Segmentdeckelchen. 
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halten der Warme beitragt. Der Deckel (Abb. 533) besteht aus einer mit Asbest unter­
fiitterten Blechplatte und wird unmittelbar auf das oberste Rad gelegt. Er ist mit 
5 StiitzfiiBen von 25 mm Durchmesser und 90 mm Hohe ausgestattet, um nicht mit 
seiner ganzen Flache auf dem Abgusse zu liegen. Die Schachte werden mit feuerfesten, 
100 mm starken Steinen ausgemauert und erhalten eine Hintermauerung von gewohn­
lichen Backsteinen. Der Raum zwischen den einzelnen Gliihschachten wird mit losen, 
in groben FluBsand gebetteten Ziegelbrocken ausgefiillt. Zum besseren Warmeausgleich 
von oben nach unten sind auBerdem in der Mitte zwischen je vier Gliihschachten Aus­
gleichrohren (s. Abb. 532) vorgesehen. Sie bestehen aus einer Anzahl iibereinander­
gestellter, geschlitzter Ringkorper (s. Abb. 534) von 350 mm Durchmesser und reichen 
bis zur Hiittensohle. Nach 108stiindigem Gliihen werden die Rader ausgehoben, worauf 
man in unmittelbarem Anschlusse die heiBe Grube aufs neue belegt. 
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XII. Rohrformerei. 

Allgemeines. 
Es sind hauptsachlich drei Arten von geraden Rohren zu unterscheiden: 
1. Rohren von unregelmaBjgen Abmessungen, die im allgemeinen nur 

einzeln oder in geringen Stuckzahlen anzufertigen sind; 
2. Druckrohren fur Gas- und Wasserleitungen, deren Abmessungen genau nor­

malisiert sind, so daB sich Einrichtungen fur Massenerzeugung lohnen. Hier ist noch weiter 
zwischen Flanschen- und Muffenrohren zu unterscheiden. 

3. AbfluB- oder Ablauf-(Abfall-)rohren, worunter sehr dunnwandige Muffen­
rohre zu verstehen sind. Sie sind zwar noch nicht einheitlich normalisiert, werden aber, 
wenn auch nach mehreren Normalien, doch in so groBen Mengen bestellt, daB auch zu 
ihrer wirtschaftlich nutzbaren Herstellung nur Einrichtungen zur Massenerzeugung in 
Frage kommen. 

Rohren von unregelma6igen Abmessungen. 
Nicht in groBeren Mengen, sondern fur bestimmte Zwecke in unregelmaBigen Ab­

messungen einzeln oder doch nur in wenig Stucken auszufuhrende rohrenformige Ab­
gusse werden den jeweiligen Umstanden entsprechend auf die mannigfachste Weise 
hergestellt. Fur gewohnlich arbeitet man mit einem langsgeteilten Modell, dessen eine 
Halfte auf ein Stampfbrett gelegt und im ubergeschobenen Formkastenteile einge­
stampft wird, worauf man Kasten und Bodenbrett verklammert, wendet, das Stampfbrett 
beseitigt, die Teilungsflache ausarbeitet, die zweite Modellhalfte und das Formkasten­
oberteil aufsetzt und mit einem zugleich eingesetzten EinguBtrichter und ein oder 
mehreren Steigern hochstampft. Der EinguBtrichter wird auf die Teilungsebene gesetzt, 
urn von ihr aus die Form anschneiden zu konnen. Die Steiger setzt man auf die 
hochsten Punkte der Form, falls Flanschen oder Muffen vorhanden sind, auf diese, 
sonst in gleichmaBiger Verteilung uber den Scheitel der Rohrwolbung. Die Kerne 
werden fur kleinere Durchmesser mit Kernsand in Kernbuchsen ausgefiihrt, fUr groBere 
Durchmesser auf Spindeln in Sand, in Masse oder in Lehm aufgedreht. Sandkerne 
kommen trocken und naB zur Verwendung. Kurze Kerne konnen ohne Stutzen verwendet 
werden, wobei ausreichende Kernmarken vorzusehen sind. Langere Kerne mussen 
oben und unten durch Nagel oder Kernstiitzen gesichert werden. 

GroBere Rohren, fur die sich die Anfertigung eines Holzmodells nicht lohnt, werden 
nach Lehmmodellen, nach Rahmenmodellen oder in reiner Lehrenarbeit ausgefuhrt. 

Kuge 1ge1enkrohren. 
Die Einrichtung zum Formen und GieBen von Kugelgelenkrohren (Abb. 535) kommt 

schon derjenigen fur normale Muffenrohre recht nahe. Abb. 536 zeigt links einen Schnitt 

Abb.535. 
Kugelgelenkrohr. 

durch eine soeben abgegossene Form und rechts durch die noch die 
Modelle enthaltende fertig gestampfte Form, wahrend Abb. 537 einen 
zum Einsetzen in die GieBgrube bereiten Formkasten im auBeren Bild 
darstellt. Die Form baut sich auf einer Grundplatte D auf (Abb. 536), 
auf der das Kugelmodell A, in einem Falz gefuhrt und durch drei 
Schrauben festgehalten, ruht. Ein Ring E wirkt als Durchziehplatte 
beim Ausheben des Modells. Nach dem Aufsetzen und Vollstampfen 
des glockenformigen Unterkastens bringt man die beiden zylindrischen 
Mittelkasten auf das Unterteil, setzt das bei M im eisernen Kugel­

modell gefuhrte Hauptmodell ein, stampft die Mittelkasten hoch, setzt Formkasten­
oberteil und das Endmodell C auf, stampft das Oberteil voll, streicht glatt ab, zieht 
das Muffenmodell C und dann das Hauptmodell aus, 'und geht nun an das Ausheben des 
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Glockenmodells am FuBende der Form. Zu dem Zwecke werden die das Unterteil mit der 
Aufstampfplatte verbindenden Klammern gelost und an ihrer Stelle in Aussparungen 
der Platte D passende kleinere Klammern 
geschoben, die die Durchziehplatte Emit dem 
Formkastenunterteil fest verbinden. Wird 
nun der ganze Formkasten angehoben, so 
bleibt das Kugelmodell infolge seines Eigen­
gewichts auf der Bodenplatte sitzen, wobei 
der Ring E ein Abbrockeln von Sand ver­
hindert. Bei einer Hohe von etwa 150 mm 

Abb. 536. Schnitte durch eine Form fiir 
K ugeIgelenkrohre. 

Abb.537. Formkasten, zum Einsetzen in die 
GieBgrube bereit. 

laBt man die Durchziehplatte E durch Losung der Klammern fallen und hebt dann 
den ganzen Kasten vollends iiber das Kugelmodell hinweg. Schwarzen und Trocknen 
samtlicher Teile der Form. 

Beim Wiederzusammen­
setzen der Form wird die 
Bodenplatte E durch die 
Grundplatte I ersetzt, die mit 
einem Lehmring 0 versehen 
ist, und in der sich auch der 
Muffenkern F befindet. Dieser 
Kern besteht aus einem sieb­
artig durchlochten, guBeiser­
nen Ring, der in einem koni­
schen Falz der Bodenplatte 
gefiihrt wird. Der Ring wird 
mit Strohseilgleicheiner Kern-
spindelumwickelt, woraufman Abb.538. Herstellung des Kerns fiir das KugeIgelenk. 
ihn in eine Kernbiichse setzt 
und die noch fehlende Wandstarke aufstampft. Die Kernbiichse ist zweiteilig, da sie 
der verschiedenen Nuten des Kerns halber seitlich vom Kern abgezogen werden muB. 
Abb. 538 zeigt einen fertigen, bereits in die Bodenplatte eingefiigten Kern und laBt auch 
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den in die Platte eingelassenen Lehmring 0 erkennen. Nach dem Schwarzen des Kugel­
muffenkerns setzt man die Bodenplatte tiber ein Feuer und bringt auch den ganzeu 
Formkasten damber, so daB die Form und der Kugelkern zu gleicher Zeit trocknen. 
Der groBe, genau zylindrische Hauptkern wird in tiblicher Weise tiber einer gelochten 
Blechspindel aufgedreht. Der in Abb. 536 ersichtliche Kern K dient als Abdeck- und 
EinguBkern. Er hat auBen etwas Anzug, urn sich in der Form genau zu fUhren, geht 
innen scharf an den Hauptkern heran, urn beim Einsetzen desselben als Ftihrung zu 
dienen, und ist mit schmalen, rechteckigen Ausschnitten versehen, durch die das fltissige 
Eisen aus dem oberhalb des Kernrings und innerhalb des eisernen Flanschrings L ange­
ordneten GieBtiimpel in die Form gelangt. 

N ormale Gas- nnd Wasserleitnngsrohren. 
(Muffen- und Flanschrohren.) 

Die Formerei von Muffenrohren erfolgt in mehrfach geteilten Formkasten nach 
Abb. 539. Eine der beiden Kastenhalften ist mit angegossenen Lagerplatten versehen, 

~­
CW 

Scnni<i' a -0 

Abb. 539. Mehrfach geteilter 
Formkasten rur Muffenriihren. 

mittels deren sie an einer Saule, einem eisernen Gemst 
oder einem Drehkorper dauernd befestigt wird. Ftir kleinere 
Formkasten (von 31/ 2 m Gesamtlange abwarts) gentigt je 
eine obere und untere Befestigung, groBere Formkasten 
erhalten besser noch eine dritte, mittlere Verbindung mit 
dem Tragkorper. Die Befestigung mit nur einer (oberen) 
Tragplatte ist ungentigend und fUhrt stets zum vorzeitigen 
VerschleiBe der Kasten. Die zweite Formkastenhalfte 
bleibt beweglich und laBt sich auf kraftigen, schmied­
eisernen, an die erste Halfte geschraubten Ftihrungen so 
weit abziehen, daB das Entleeren der abgegossenen Form 
bequem erfolgen kann. Bei sehr groBen Formkasten wird 

Abb. 540. Schnitt durch eine 
Rohrform vor d. Modellausziehen. 

Abb. 541. GuJ3bereite 
Rohrform. 

das Abziehen der beweglichen Kastenhalfte durch Rollen erleichtert, wie eine oben in 
der Abbildung erkenntlich ist. Die Verbindung der beiden Kastenhalften untereinander 
erfolgt durch Keilverschltisse. 

Heute ist der GuB mit nach unten gerichteter Muffe vorherrschend geworden. Dabei 
wird das Zentrieren des Rohrkerns einfacher, die Wandstarken der Muffen konnen 
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genauer eingehalten werden, das Trocknen geht in der Regel rascher und gleichmiWiger 
vor sich, und die AusschuBgefahr wird geringer. Es werden aber trotzdem auch recht 
betrachtliche Mengen von Rohren mit nach oben gerichteter Muffe gegossen, wobei das 
etwas einfachere Formverfahren und die bequemere Herstellung des Kernes, sowie das 
rascher zu bewirkende Einlegen in die Form maBgebend ist. 

Abb. 540 zeigt einen Schnitt durch eine Rohrform mit nach unten gerichteter 
Muffe unmittelbar nach dem Aufstampfen, noch vor dem Modellausziehen, Abb. 541 
dieselbe Form in vollstandig guBbereitem Zustand mit eingelegtem Kern. Unten wird 
der Formkasten durch einen mit Keillappen versehenen Ring, den Zentrierring, abge­
schlossen, der an der festsitzenden Kastenhalfte dauernd festgeschraubt ist. Der Ring 
erhalt recht ausgiebige Wandstarken, bei Kasten fiir groBere Rohrweiten auBerdem 
noch Rippenversteifungen, denn er hat neben der einen Formkastenhalfte die Kern­
spindel und wahrend des Stampfens das schwere eiserne Modell zu tragen. Bei Form­
kasten groBter Abmessungen wiirde aber trotz ausgiebiger Wandstarke die Belastung 
des Zentrierrings zu groB werden, man muB dann durch genau wirkende Fiihrungen 
an der zweiten Formkastenhalfte fiir seine Entlastung sorgen. Der innere, auf MaB 
bearbeitete Konus des Zentrierrings dient zur Fiihrung des Modelltragers (Abb. 540) 
und des Kerntellers (Abb. 541); von ihm hangt zum groBen Teile der gute Erfolg des 
Gusses ab; schon die geringste Lockerung oder Ungenauigkeit seines Sitzes hat un­
brauchbare, ungleichseitige Rohre zur unausbleiblichen Folge. Am besten bewahren sich 
Zentrierringe aus TemperguB mit geharteten Konusflachen, wogegen Ringe aus Stahl­
guB trotz ihrer groBeren Sicherheit gegen Bruch infolge schnellerer Abnutzung der 
Konusflachen noch rascher zugrunde gehen als guBeiserne. 

Die Formkasten sollen recht kraftig gehalten werden, damit sie sich nicht so leicht 
verziehen, und es empfiehlt sich, mittels ausgiebig bemessener Rippen den mannig­
fachen Beanspruchungen durch Hitze und rasche Abkiihlung und durch das Abklopfen 
beim Entleeren von vornherein ausreichenden Widerstand entgegen zu setzen. Je 
schlechter die Formkastenhalften aneinander passen, desto groBer wird der AusschuB, 
und die Grenze, bei der infolge einer Kriimmung der Kastenhalften gute, Rohre iiber­
haupt nicht mehr erzielt werden konnen, ist nur zu bald iiberschritten. 

Die Modelle werden aus GuBeisen angefertigt und an allen Fiihrungstellen, sowie 
an samtlichen formgebenden Flachen bearbeitet. Die Muffe bildet ein Modellteil fiir sich 
und wird von unten durch den Zentrierring in die Form eingefiihrt und dort sorgfaltig 
verkeilt. Das muB mit groBter Gewissenhaftigkeit geschehen; ein Sandkorn, das zwischen 
den Fiihrungsflansch der Muffe und den Konus des Zentrierrings gerat, kann die Un­
brauchbarkeit des Abgusses zur Folge haben. Wenn die Fiihrung infolge langen Ge­
brauchs abgenutzt und zu weit geworden ist, so versetzt sich der Hauptkern, wodurch 
die Abgiisse ungleiche Wandstarken erlangen. Das Krummziehen der Rohre beruht 
in den meisten Fallen auf einseitigen Wandstarken, infolge deren das 
Rohr ungleich abkiihlt. 

Wie Abb. 540 erkennen laBt, fiihrt sich das Schaftmodell unten in einem Aufsatze 
des Muffenmodells. Eine obere Fiihrung wird meistens weggelassen, da bei genauen 
Fiihrungs- und Sitzflachen und vollig lotrechter Stellung des Formkastens das Schaft­
modell infolge seines Eigengewichts genau senkrecht stehen soIl. Da diese Voraussetzungen 
nicht immer zutreffen, ist es besser - insbesondere bei Modellen mit kleinem Durch­
messer - am oberen Ende des Formkastens einen losen, drehbaren, mit ausreichenden 
Aussparungen versehenen Ring p iiber das Schaftmodell zu schieben (Abb. 542), der 
an einer bearbeiteten Leiste des Formkastens gefiihrt und wahrend des Stampfens von 
den Stampfstocken im Kreise mitgenommen wird. Bei Modellen von groBem Durchmesser 
ist eine obere Fiihrung entbehrlich, wei! dann die Auflageflachen leichter breit genug ge­
halten werden konnen, um das Geradestehen des Schafts zu gewahrleisten. Modelle von 
geringem Durchmesser konnen von einem der stampfenden Arbeiter so lange mit der 
Hand in der Mittelachse des Formkastens festgehalten werden, bis eine geniigend hohe 
Sandschicht aufgestampft ist, um eine Lageanderung des Schafts zu verhiiten. Die 
Mannschaften bringen es zwar bei Anwendung dieses Handgriffes zu einer groBen 
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Sicherheit, er bleibt aber doch immer ein wenig zuverlassiges Hilfsmittel und macht den 
guten Erfolg des Gusses, mehr als notwendig ist, von der ZuverHissigkeit einzelner 
Arbeiter abhangig. 

Der Anzug (die Verjiingung oder Konizitat) des Schaftmodells wird sehr verschieden 
bemessen. GroBe Modelle verjiingt man haufig nach unten zu um einige Millimeter, 

Abb.542. Rohrform 
mit oberer Fiihrung des 

Schaftmodells . 

um den Kraftbedarf beim Ausziehen zu vermindern. Kleinere 
Modelle werden von oben und unten gegen die Mitte zu um etwa 
3 mm verjiingt, wodurch die Stampfarbeit erleichtert, die zum 
Modellausziehen erforderliche Kraft aber vergraBert wird. Wahrend 
des Modellausziehens wird der Formsand durch das unten starker 
werdende Modell nachgepreBt und geglattet. Der gleiche Zweck 
wird erreicht, wenn man das Modell gleichmaBig gerade auf einen 
Durchmesser abdreht, del' um 2-3 mm kleiner ist , als die Form 
werden solI, und dann am unteren Ende des Schafts einen koni­
schen Ring aufzieht, dessen graBter Durchmesser dem richtigen 
MaB del' Form entspricht. Diese Anordnung verleiht den Modellen 
wesentlich langere Lebensdauer, denn del' der Abnutzung am 
starksten ausgesetzte Ring kann aus dem widerstandsfahigsten 
Stoffe - gehartetem TemperguB - gefertigt und leicht ausge­
wechselt werden. 

Del' oberste Teil des Schaftmodells erhalt oft einen um die 
doppelte Wand starke des Rohrs verstarkten Durchmesser. Es 
entsteht so eine Kernmarke, die entweder gerade oder nach oben 
schwach konisch anlaufend ausgebildet werden kann. Ein geringer 
Anzug del' Marke erleichtert das Einsetzen des Kerns, man mnB 

• -\bb. 543. GuBci I'n Kornbiichso £iir kkinoro 
)fuffenkerne. 
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Ahb. 546. Folgen ungenauer Kernlangen bei 
MOOfenrohren. 

Abb. 545. Rohrform mit nach oben gerichteter 
MOOfe. 
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sich nur hiiten, ihn zu stark zu bemessen, weil sonst wahrend des GieBens die Kern­
spindel den Halt verlieren kann. Infolge der hierbei wirkenden Warme dehnt sich die 
Spindel aus und wachst, da ihre Lage nach unten begrenzt ist, nach oben. Bei ganz 
geraden Fiihrungen schadet das nichts, bei einer Fiihrung mit starkem Anzug wird sich 
aber der Kern auf die eine oder andere Seite legen und ein einseitiges Rohr ergeben. 
Die Gefahr ist bei Rohren von kleinem Durchmesser groBer, weil bei ihnen auf der 
eisernen Spindel weniger Kernstoffe, wie Lehm oder Sand, Strohseile usw., der Warme­
iibertragung im Wege sind. Man bemillt darum den Anzug der Kernmarke fiir kleinere 
Rohre mit etwa 2 Ofo und fiir groBere mit hochstens 5 Ofo ihrer Lange. 

Die Muffenkerne werden auf guBeisernen Tellern, den Bodenstiicken, die einen 
Konus zur Stiitze und Fiihrung des Hauptkerns enthalten, fiir sich angefertigt. Man 
bedient sich fiir kleinere Muffenkerne besonderer Formmaschinen oder guBeiserner 
Kernbiichsen (Abb. 543), wahrend groBeMuffenkerne mit Lehren gedreht werden (Abb. 544). 
Die Bodenstiicke sind die am meisten 
beanspruchten Teile der Formein­
richtung. Sie miissen deshalb am 
scharfsten auf richtiges MaB nach­
gepriift und rechtzeitig erneuert 
werden. 

Abb. 545 zeigt den Schnitt 
durch eine Form mit nach oben 
gerichteter Muffe, bei der ein 
besonderer Muffenkern entfallt, da 
schon der Hauptkern die Muffen­
form enthalt. Unten ist die Form 
wahrend des Stampfens durch einen 
Teller mit demAnsatze zur Fiihrung 
des Schaftmodells und wahrend des 
Gusses durch einen anderen Teller 
mit einer Sand- oder Lehmeinlage 
abgeschlqssen, die eine Hartung des 
Rohrendes hintanhalt. Ein Absatz 
am oberen Ende des Schaftmodells 
dient als Stiitze des Muffenmodells. 
Das Muffenmodell wird erst dann 
auf das Schaftmodell geschoben, 
wenn der Formkasten bereits bis 
zur Unterkante des ersteren voll­
gestampft ist. 

Die Arbeit ist bei der Formerei 
mit nach oben gerichteter Muffe 
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Abb. 547-551. Verschiedene Rohrkerne. 

etwas einfacher und in der Folge billiger, als bei abwarts gerichteter Muffe. Ein groBer 
Nachteil liegt aber in der Gefahr, infolge ungenauer KernHingen ungenaue Muffen­
querschnitte zu erhalten, wie es die Abb. 546 erkennen laBt. Da die wirksame Kernlange 
nicht nur von der genauen Arbeit des Formers, sondern auch von der Warme der 
Kernspindel und von ihrer Ausdehnung wahrend des GieBens abhangt, treten solche 
Ungenauigkeiten nur allzu leicht ein. 

Die Rohrkerne werden fast ausschlie13lich aus fettem Lehm und aus magerer 
Lehmmasse auf schmiedeisernen Spindeln unter Benutzung von Kerndrehbanken mit 
mechanischem Antriebe aufgedreht. Zu Rohren bis etwa 50 mm lichter Weite werden 
fiir die Kernspindeln schmiedeiserne Rohren a beniitzt (Abb. 547), die zur Ableitung der 
GieBgase iiber die ganze Oberflache mit kleinen Lochern versehen sind. Fiir lichte 
Weiten von 50-70 mm sind Spindeln b aus Kreuzeisen mit angeschweiBtem unteren 
Fiihrungskonus und aufgegossener Muffenverstarkung (Abb. 548) mit gutem Erfolge in 
Verwendung. Die Abfiihrung der Luft erfolgt zwischen den Rillen des Kreuzeisens nach 
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unten. Mitunter sind auch noch massive oder teilweise massive, guBeiserne Kernspindeln c 
in Gebrauch (Abb. 549), die zur Gasabfiihrung mit Rillen versehen sind. Solche 
Spindeln kommen verhaltnismaBig teuer, sie sind infolge des groBen Gewichts unhand­
lich und unterliegen einer betrachtlichen Bruchgefahr; sie sind in neueren Rohr­
gieBereien kaum mehr anzutreffen. Die Kernspindeln fiir Rohre groBter Abmessungen 
d und e werden aus guBeisernen oder schmiedeisernen Trommeln mit guBeisernen 
Kopf- und FuBeinsatzen (Abb. 550 und 551) hergestellt. Man macht dann den Schaft 
etwas konisch, urn das Ausziehen der Spindel aus dem abgegossenen Rohr zu er­
leichtern. 

Die Formarbeit. Nach jedem GuB wird der Formkasten durch Abklopfen 
griindlich von allem anhaftendem Sand befreit, verschlossen und mit dem Modell­
tragteller versehen. Kleine Modelltrager bringt man von Hand, groBere mittels eines 
fahrbaren Hebestocks oder mit Hilfe eines von Druckwasser betatigten Kolbens in den 
Formkasten. Auf den Modelltrager setzt man von oben mittels des Krans das Schaft­
modell und richtet es nach Bedarf mit dem Zentrierring aus. Je nach dem Durchmesser 
der Form erfolgt dann das Aufstampfen durch zwei bis vier Arbeiter, wobei einer stetig 
Sand zuschOpft, wahrend die anderen stetig stampfend die Form umkreisen. Der Stampf­
stock besteht entweder aus Eschenholz von einem Querschnitte, der der Kriimmung 
des Modells angepaBt ist, oder aus gezogenem Eisenrohr mit einem eingenieteten guB­
eisernen Schuh. Das Stampfen muB mit groBer Gewissenhaftigkeit so ausgefiihrt werden, 
daB der untere Teil der Form starker verdichtet wird als der obere, weil er wahrend des 
GieBens infolge des auf ihn wirkenden hoheren Drucks ausgiebiger beansprucht wird. 
Am besten ist es, vom Anfang bis zum Ende gleichmiWig zu stampfen, die in der 
Zeiteinheit zugeschOpfte Sandmenge aber allmahlich zu steigern. Bei unregelmaBigem 
Stampfen entstehen in der Wandung der Form lockere Stellen, die dem Rohr ein un­
ebenes beuliges Aussehen geben und sein Gewicht erhohen, schlimmstenfalls aber 
auch beim GieBen weggeschwemmt werden und zur Unbrauchbarkeit des Rohrs 
fiihren konnen. 

Flanschenrohren. 
Flanschenrohre groBeren Durchmessers, die mit Flanschenrippen (Abb. 552) 

versehen sind, also etwa von 600 mm lichte Weite aufwarts, werden mit einer Einrich­
tung nach Abb. 553 ausgefiihrt. Das Modell B ruht auf einer Aufstampfplatte A. Der 
den Flansch enthaltende Unterkasten C ist gleich den beiden folgenden Formkastenteilen D 
geteilt, der den oberen Flansch enthaltende Kasten E ist gleich dem Oberkasten F unge­

Abb.552. 
Flanschenrohr mit 

Flanschenrippe. 

teilt. Das Hauptmodell B besteht aus Eisen, 
das des verlorenen Kopfes der leichten Hand­
habung halber aus Holz. Nach genau wage­
rechter Ausrichtung der Aufstampfplatte A wird 

Abb. 553. Abb. 554. Abb. 555. Abb. 556. 
Abb. 552-556. Formeinrichtung fiir Flanschenrohre groJ3eren Durchrne8sers. 

das Modell B eingesetzt und werden die Rippenmodelle in Schlitze der Stampfplatte 
geschoben. Aufbringen und Vollstampfen des Kastenteiles C, danach der beiden Teile D; 



Flanschenrohren. 161 

Aufsetzen des ungeteilten Kastens E und des oberen mit Stiitzrippen versehenen 
Flanschrings J (Abb. 554 und 553), Unterstopfen des Flanschmodells und Herstellung 
einer mit dem oberen Flanschenrande und dem Rande des Kastens E iibereinstimmenden 
Teilungsebene X; Aufsetzen des Kastens Fund des holzernen Kopfmodells G, Voll­
stampfen, Glattabstreichen und Ausziehen des Hauptmodells B, danach des Uber­
kopfmodells G ; Abheben des Oberkastens F , Ausheben des Flanschmodells J; Abheben 
der zusammen verklammerten Kasten D, D und C von der Platte A und Ausheben 
der unteren Stiitzrippen; Schwarzen 
und Trocknen samtlicher Teile der 
Form. 

Inzwischen wurde auf der Boden­
platte H die untere Form des Flan­
sches mit Hil£e einer Drehlehre her­
gestellt und danach getrocknet. Zu­
sammenstellen der Form auf der 
Bodenplatte H , Einsetzen des Haupt­
kerns und Aufbringen einer mit Lehm 
bezogenenAbschluBplatteK(Abb.555). 
Ausfiihrung eines EinguBtiimpels auf 
der AbschluBplatte. 

Fiir Flanschrohre von 300 bis 
600 mm lichte Weite wird die untere 
Flanschflache nicht mit einer Lehre 
hergestellt, sondern auf einer Modell­
platte in fettem Formsand aufge­
stf\.mpft. Abb. 556 zeigt den unteren 
Teil einer solchen Form. 

Etwas abweichend von dem vor­
beschriebenen Verfahren ist die 
Formenii von Flanschrohren mit 
150-300 lOrn lichter Weite. Die 
Unterflache des Bodenflansches wird 
hier von einem Sand- oder Lehm­
ring Q (Abb. 557) gebildet, der zur 
Hal£te in einer Aussparung der Boden­
platte liegt und dessen auBerer Rand 
spitzwinkelig gestaltet ist, wodurch 
sich auch eine etwas andere Gestal­
tung der Bodenplatte N ergibt. Der 
Oberkasten 0 wird nach dem Auf­
stampfen zwecks Aushebung des 
Flanschmodells P abgehoben. Der 
verlorene Kopf hat den gleichen 
Durchmesser wie der Rohrflansch; 
die Abdeckung der Form wird durch 
einen Ansatz am Kerne bewirkt. 

N...IL __ ~.! __ .....u..... 

Abb. 557. Formen'i von 
Flanschrohren von 150 bis 

300 mm Ii hto Weite. 

D ~. .,odelTd~Gle/Jqrube 
" 

Abb. 55 . Formerei von 
Flanschrohren von 75 bi. 

(150 mm licht Weite. 

Abb. 559. 

Abb. 560 und 561. 
FJa.nschkern und Kern­

biichse. 

Noch einfacher laBt sich die Einrichtung fiir Rohre von 75-150 mm lichter 
Weite und von Baulangen bis zu 2750 mm treffen. Das den Sandkern fiir den 
unteren Flansch enthaltende Bodenstiick wird mittels eines Scharniers mit dem 
Hauptkasten verbunden (Abb. 558), zum Aufstampfen des Rohrmodells wird eine 
Aufstampfplatte B in das Bodenstiick eingelegt (Abb. 559). Nach dem Ausziehen 
des Modells wird das Bodenstiick aufgeklappt, die Stampfplatte ausgehoben und durch 
den Flanschkern C, in dem danach der Rohrkern Fiihrung und Stiitzung findet, 
ersetzt. Abb. 560 und 561 zeigen die Biichse zum Aufstampfen des Flanschenkerns 
und einen fertigen Kern. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf! . 11 
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In den letzten Jahren ist man auf den groBeren Werken dazu iibergegangen, die 
Stampfarbeit von Hand durch Maschinenarbeit zu ersetzen 1). Das Schaftmodell wird 
nach dem Stampfen mittels eines durch seine obere ase geschobenen Hebels nach rechts 
und links gedreht und dann mit dem Kranen ausgezogen. Es empfiehlt sich, das Modell 
von Zeit zu Zeit mit Petroleum abzureiben, wodurch es leichter aus dem Sand geht 
und glattere Formen liefert. 

Samtliche Rohrformen werden geschwarzt und getrocknet. Die Schwarze wird 
gewohnlich durch Eingie13en aufgetragen, wobei das SchwarzegefaB so geschwenkt wird, 
daB die Fliissigkeit in kreisender Bewegung iiber die ganze Rohrwandung flieBt. Vor 
Ausfiihrung dieser Arbeit bringt man unter die Form ein GefaB zum Auffangen der ab­
flieBenden Schwarze; es geht demnach keine Schwarze verloren, und man kann oben 
ohne Gefahr einer Verschwendung recht reichlich zugieBen. Die Formen werden mit Gas 
getrocknet, das ihnen durch eine Diise am unteren offenen Ende des Kastens zugefiihrt 
wird (vgl. Abb. 558). 

In ein und demselben Formkasten konnen in der 24stiindigen Doppelschicht 6 bis 
12 Abgiisse hergestellt werden. Dae Trocknen einer Form erfordert 15-30 Minuten, 

Abb. 562. Plan einer kleineren RohrgieBerei. 

das eines mittleren Kerns etwa 
2 Stunden, wobei fiir die erste Lehm­
schicht 40-50, fiir die zweite 30--40, 
fiir das Nachtrocknen der Schwarze 
10 Minuten und fiir die Abkiihlung 
vor dem Einsetzen der Rest der an 
2 Stunden fehlenden Zeit gerechnet 
wird. 

Sobald das in die Form gegossene 
Eisen erstarrt ist, muB die Kern­
spindel gezogen werden, was ohne 
Schwierigkeit geschieht, wenn der 
richtige Augenblick wahrgenommen 
wird. Die durch den dabei frei wer­
denden Hohlraum ziehende Luft be­
wirkt ein gleichmaBiges Abkiihlen des 
Rohrs. Das ist von groBer Wichtig­
keit; ungleichmaBig abgekiihlte Rohre 
erlangen Spannungen, die ihrem Da­
sein gefahrlich werden konnen. Die 
Sorge fiir gleichmaBiges Abkiihlen der 
Rohre darf auch nach dem Ziehen 
der Spindeln nicht vernachlassigt 

werden. In den meisten Fallen ist nicht geniigend Zeit zur Verfiigung, urn die Rohre 
in der Form abkiihlen zu lassen. Man zieht sie dann noch rotwarm aus, schichtet sie 
wagerecht auf eisernen Transportwagen und bedeckt sie mit einer Blechplatte. So 
behandelte Rohre kiihlen auf dem Wege zur Putzerei in ganz einwandfreier Weise 
gleichmaBig abo 

An das Putzen schlieBt sich das Abtrennen des Eingusses und das Abschneiden 
auf genaue Langen, Arbeiten, die auf besonders eingerichteten Werkzeugmaschinen 
vollzogen werden. Dann gelangen die Rohre in den Priifraum, wo sie durch inneren 
Wasserdruck und gleichzeitiges Abklopfen mit eisernen Hammern auf Dichtheit und 
Bruchfestigkeit untersucht werden. 

Anordnung der Formen und der Kernmacherbehelfe. Abb. 562 zeigt die 
Anlage einer neuzeitlichen RohrgieBerei. Die Formkasten sind an drehbaren Trommeln 
(Abb. 563 und 564) befestigt, deren jede mit mehreren den verschiedenen Arbeitszwecken 
angepaBten Hebezeugen versehen ist. Das Modelleinsetzen, Stampfen, Modellausheben, 

1) Siehe S. 465. 
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Kerneinsetzen, Giei3en, Spindelziehen und Entleeren kann dann stets gleichmaBig je 
an derselben Stelle erfolgen. Das Modell wird an einer Stelle des mittleren Formkasten­
kreises an eine feststehende Winde gehangt und stets vom gleichen Punkte aus in den 
Formkasten gesetzt. Sobald der Formkasten vollgestampft ist, zieht man das Modell 
aus und bewegt die Trommel urn so viel weiter, dai3 der nachste Formkasten wieder genau 
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Abb.563. Abb.564. 

Abb. 563 u. 564. Drehbare Rohrlormtrommel. 

unter das Modell kommt. Dementsprechend braucht der Formsand stets nur an ein 
und dieselbe Stelle befordert zu werden. Ein in der Mitte des Formkastenkreises stehender 
Drehkran dient zum Kerneinsetzen und GieSen, wahrend ein anderer, zwischen je zwei 
Trommeln untergebrachter Drehkran die abgegossenen Rohre auszieht. Zum Giei3en 
wie zum Kerneinsetzen braucht der Kran fur 
den ganzen Formkastenkranz nur einmal ein­
gestellt zu werden, wodurch die Arbeiten nicht 
nur genauer, sondern auch viel rascher als bei 
feststehenden Formkasten erledigt werden 
konnen. 

Abb. 565 laSt die Verteilung der Hebe­
zeuge erkennen. Die Trommeln bestehen zum 
groi3ten Teil aus Gui3eisen. Sie werden ahn­
lich einer Drehscheibe auf Rollen bewegt, die 
auf dem das Fundament bildenden Mauerklotz 
gelagert sind. 1m Innern der Trommel sitzt ein 
Zahnkranz , in den ein im Fundament ge­
lagertes Zahnrad eingreift. Die Bewegung des 
Zahnrads wird von einem auf der Trommel 
gelagerten Handrade aus oder mittels eines 
Elektromotors bewirkt. An die Stelle des 
mittleren Drehkrans der Abb. 565 tritt mit- Abb. 565. Verteilung der Hebezeuge bei 
unter eine uber die Trommelmitte gerichtete einer Rohrtrommel. 
Laufkatze. 

In der GieBerei nach Abb. 566 sind insgesamt 10 Rohrtrommeln vorgesehen, deren 
jede von zwei Kerndrehbanken und zwei Trockenkammern bedient wird. Die Befor­
derung des verbrauchten Formsandes erfolgt mit Kippwagen, die durch ein Gangspill 
angetrieben werden und auf dem zu ebener Erde neben den Rohrtrommeln angeordneten 

11* 
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Gleise laufen. In dem an der Stirnseite des Baues gelegenen Raum wird der Sand 
aufbereitet, worauf er durch ein Becherwerk auf die Formbiihne und von dort auf einem 
Gleise den einzelnen Formabteilungen zugefiihrt wird. Der fiir die Kerne benotigte 
Lehm wird zu ebener Erde auf Kollergangen vorbereitet und dann mittels einer Hange-
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hahn und eines elektrisch 
betriebenen Aufzugs auf 
die Biihne hinter die 
Trockenkammern be­
fordert. Vondortgelangt 
er mittels einer zweiten 
Hangebahn an die Lehm­
troge der verschiedenen 

Kernmachergruppen. 
Die Rohren werden mit 
nach unten gerichteter 
Muffe gegossen, die 
erforderlichen Muffen­
kerne werden ZI1 ebener 
Erde angefertigt und 
getrocknet. Zwischen je 
zwei Trommeln ist ein 
doppelter Trockenofen 
vorgesehen. Samtliche 
Trockenvorrichtungen, 

sowie die Heizung der 
Teerofen werden von 
einer Gaserzeugeranlage 
aus gespeist. 

Das fliissige Eisen 
wird zum Teil vom 
Hochofen bezogen, zum 
T~il in Kuppelofen ge­
schmolzen und nach Be­
darf gemischt. Es ge­
langt dann in groBen 
Behaltern auf einem 
Gleise zu ebener Erde 
vor die einzelnen Trom­
meln, wo man es in die 
GieBpfannen umgieBt 
und durch einen Aus­
schnitt in der Form­
biihne mit einer Lauf­
katze hochhebt. 

Abb.566. Plan einer groBeren RohrgieBerei. 
Die fertigen Rohre 

werden auf Wagen ver­
laden, die auf dem 

der linksseitigen Mauer und den Aussparungen zum Eisenhochheben 
einer Senkvorrichtung in die GuBputzerei zu ebener Erde befordert 

Gleise zwischen 
laufen und mit 
werden 1). 

1) Wesentlich andere Anordnungen ergeben sich, wenn an Stelle des Handstampfens oder der 
in Deutschland bisher iiblichen Stampfmaschinen eine Herbertsche Ziehmaschine oder gar eine 
Schleudermaschine tritt. Niiheres siehe S. 473 u. 478 u. ff. 
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AbfiuJ3rohren. 
Zur erfolgreichen Erzeugung von AbfluBrohren als Massenware kommt es auf eine 

tadellose Modell- und Kernbiichseneinrichtung, auf luftigen Sand und auf hitziges, 
diinnfliissiges Eisen an. In manchen Werken werden Formen und Kerne stehend her­
gestellt und abgegossen, in anderen arbeitet man mit liegenden Formen, und die Kerne 
werden teils aus Lehm, mitunter auch aus Sand hergestellt. Liegende Formen werden 
meist naB, stehende gewohnlich trocken abgegossen. Fiir den stehenden GuB werden 
wagerecht angefertigte Lehm-
kerne oder in lotrecht aufge­
stellten, der Lange nach auf­
klappbaren Kernbiichsen her­
gestellte Sandkerne beniitzt. 
Lehmkerne erfordern zwischen 
Lehm und Kernspindel eine 
Schicht aus Stroh- oder Heu­
seilen, wogegen fiir lotrecht 
hergestellte Sandkerne meist 
profilierte Kerneisen mit Luft­
spieBen verwendet werden, welch 
letztere vor dem Aufklappen 
der Kernbiichse aus dem Kern Abb.567. Formeinrichtung fiir AbfluBrohren. 

gezogen werden. Die Formerei 
mit lotrecht stehenden Formkasten lehnt sich genau ,an die im vorhergehenden Ab­
schnitt beschriebene Arbeit bei den Druckrohren an. Es ist nur den Kernen noch mehr 
Nachgiebigkeit nach dem Gusse zu verleihen, da sonst ein ReiBen der au Berst schwach­
wandigen Rohre zu befiirchten ware. 

Der iiberwiegende Teil aller AbfluBrohren wird bei uns wie in Amerika liegend in 
handgestampften Formen hergestellt. Abb. 567 1) zeigt eine bewahrte, amerikanische 
Formeinrichtung. Sie besitzt einen 
auf vier Radern ruhenden guB­
eisernen Rahmen, auf dem sich 
die aus drei Langsteilen bestehende 
Durchziehplatte befindet. Die 
beiden auf der Vorrichtung befind­
lichen Modelle bestehen aus zylin­
drischen, durchaus genau bearbei­
teten Abgiissen von 18 mm Wand­
starke. Sie werden nur durch ihr 
Gewicht in entsprechend angeord­
neten Biigeln des Fiihrungsrahmens 
festgehalten. Die genau passenden 
Durchziehplatten verhindern jede 
seitliche Verschiebung, und eine 
etwaigeDrehung des Modells urn 
seine Achse ist belanglos, da es Abb. 568. Stapel von Rohrformkasten. 

durchaus rund ist. Ein von auBen 
durch eine Kurbel zu betatigendes Kniehebelwerk hebt und senkt die Modelle, wobei 
man mit 18 mm Hub, bzw. Senkung, durchaus zurecht kommt. Die Formkasten werden 
auf der Maschine, abgesehen von den beiden Anschlagen B und einem Anschlage am 
Muffenende der Maschine, von den Modellen selbst gefiihrt, da sie mit ihren bearbeiteten 
Ausschnitten an beiden Kopfenden genau iiber die gleichfalls bearbeiteten Modellkern­
marken passen. Nach dem Aufsetzen eines Formkastens'wird der Verklammerungshebel A 
hochgedreht, urn den Kasten wahrend des Stampfens sic her festzuhalten. Ober- und 

1) Nach Foundry 1921, S. 43. 



166 Rohrformerei. 

Unterkasten sind vollig gleich und auswechselbar. Ober- und Unterteil werden gegen­
seitig nur durch die Marken der im Unterteil eingelegten Kerne, bzw. durch iiber die 
Kernenden geschobene Ringe gefiihrt. Durch diese Anordnung gelangt man zu ein­
fachen, jeden Beschlag eriibrigenden und darum sehr haltbaren Formkasten. Abb. 568 

zeigt einen Stapel derselben. Sie 
sind nur an den TeilungsfHLchen 
und den auf den Kernmarken 
ruhenden Ausschnitten be­
arbeitet. 

Die Formen werden von 
Hand gestampft. Auf der Durch­
ziehplatte ist zwischen den 
beiden Modellen ihrer ganzen 
Lange nach ein Lauf angebracht, 
von dem nach rechts und links 
in gleichen Abstanden von 50 mm 
breite, diinlle Allschnitte den 
beiden Formen das Eisen zu­
fiihren. Auf den Hauptlauf 
miinden vier EinguBtrichter, so 
daB jede der etwa 1500 mm langen 

Abb. 569. GieBen von AbfluBrohren. Doppelformen mit vier Pfannen 
abgegossen werden muB. Es ist 

wichtig, daB die Formen beim GuB genau wagerecht liegen, was durch ihr Absetzen 
auf die Schienen der allmahlich vorwarts gehenden Formmaschine gewahrleistet wird. 
Der GuB erfolgt mittels muldenformiger, mit 4 AusguBtiillen versehener GuBgefaBe 
an allen vier Eingiissen zu gleicher 
Zeit (Abb. 569). 

Die Kernspindeln (Abb. 570) be­
stehen aus unbearbeiteten Rohren 
mit einer Reihe von Schlitzen zur 
Luftabfiihrung an zwei einander 
gegeniiberliegenden Langslinien und 
einem Knopf am auBeren Muffenende. 
Der Knopf befindet sich in einer 
Linie mit einer der beiden Schlitz­
reihen und dient nur als Richtungs­
punkt beim Einlegen der Kerne. 

Abb. 570. Kernspindeln fiir AbfluBrohren. Abb. 571. Kerndrehbank fiir AbfluBrohren. 

Wiirde namlich eine Schlitzreihe unmittelbar vor die Einlaufe kommen, so bestande 
die Gefahr der Durchdriickung der sie iiberdeckenden diinnen Sandschicht durch 
das einstromende Eisen. Mit Hilfe des Knopfs hat man es stets in der Hand, die Kerne 
so einzulegen, daB die eine Schlitzreihe oben, die andere unten in der Form zu 1iegen kommt, 
wodurch die beste EntliiHung gesichert wird. 

Zur Herstellung der Kerne sind eigenartige Kerndrehbanke nach Abb. 571 in Ge­
brauch. Sie bestehen aus einem Stander, an dem ein nach unten sich verjiingender 
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Behalter untergebracht ist, oberhalb dessen ein durch den Handgriff C von Hand zu 
betatigendes Riittelsieb vorgesehen ist. Unterhalb dieses Behalters befinden sich zwei 
genau bearbeitete B-ugel zur Aufnahme der Kernenden. Die Kernenden selbst sind 
nicht bearbeitet, sondern man schiebt iiber sie Ringe, deren auBerer Umfang den Aus­
schnitten der Formkasten entsprechend bearbeitet ist, und befestigt diese Ringe mittels 
Keile an der Spindel. Die so ausgestattete Spindel wird mit Lehmwasser bestrichen, 
in die Biigel der Maschine gelegt, eine die aufzutragende Formsandschicht begrenzende 
Lehre wird zurechtgestellt und in das Muffenende der Spindel die konische Achse einer 
Wandkurbel geschoben. Ein leichter Druck geniigt, urn die Drehkurbel in der Spindel aus­
reichend fest unterzubringen. Zwei Mann heben die Spindel auf die Maschine, dann 
wirft einer von ihnen einige Schaufeln Sand auf das Riittelsieb und setzt es mittels 
des Handgriffs in Bewegung, wahrend der zweite die Spindel rasch dreht. Der durch 
den engen Schlitz des Behalters auf die Spindel fallende Sand bleibt an ihr haften, 
so daB nach zehn bis zwolf Umdrehungen ein Kern fertig ist. Mit dem Drehen wird 
zum SchluB in einem Augenblick angehalten, in dem sich der Knopf an der Spindel 
oben befindet. Nun hebt man den fertigen Kern ab, urn ihn unmittelbar in die bereit­
stehende Form einzusetzen. 

Die Formerei wird durchaus in Gruppen von nur zwei Mann ausgefiihrt. Diese 
beiden leisten die gesamte Arbeit, sie machen sich selbst den Sand zurecht, bedienen allein 
die Maschine, gieBen selbst ab (wobei sich zwei benachbarte Gruppen aushelfen), ent­
leeren ihre Kasten und stapeln sie jeden Abend vorschriftsmaBig auf. Dabei bringen 
sie in der Schicht 38 Formkasten mit je zwei Rohren von 1500 mm Lange, 152 mm Durch­
messer und 4,5 mm Wandstarke fertig. In der GieBerei von Sommerville (N. J.) werden 
taglich insgesamt etwa 2000 Stiick Rohren mit einem AusschuB von hochstens 3 % 
fertiggestellt. 
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XIII. Gliederkessel und Rippenheizkorper. 

Gliederkessel. 

Die Eigenart der Herstellung umfaBt die Anfertigung der Modelle, die Formein­
richtung und -arbeit, die Zusammensetzung und Aufbereitung des Kernsandes, das 
Kernmachen und -trocknen, die Kernstiitzen, die Vorbereitung zum GuB, die Gattie­
rung, das GieBen, die Nachbehandlung der Abgiisse und das gute Ineinandergreifen 
aller erforderlichen Arbeitsvorgange. 
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Abb. 572 zeigt ein einzelnes Glied eines der gangbarsten Kessel (Strebelkessel), 
wahrend die Abb. 573-575 einen aus sechs Gliedern, je einem Vorder- und Hinterglied 
und vier Mittelgliedern, zusammengebauten vollstandigen Kessel erkennen liWt. 

Die Arbeitsmodelle werden aus GuGeisen hergestellt. Da nur mit Formplatten 
oder mit Durchziehvorrichtungen gearbeitet wird, mussen aIle Modelle in Hal£ten ange­

Abb. 572. Glied eines Strebelkessel. 

fertigt werden. Das Urmodellerhalt dreifaches Schwind­
maG und wird gewohnlich aus Gips gemacht. Man ruhrt 
auf einer Marmor- oder Schieferplatte einen dicken 

.:\bb.573. bb.574. bb.575. 
Abb. 573-575. Aus 6 Gliedern bestehender Kessel. 

Gipsbrei an und gibt ihm mit Hilfe von Begrenzungs- und Ziehlehren die Form des halben 
Kerns. Sobald die Kernform genugend erhartet ist, uberzieht man sie mit einer neuen 
Gipsschicht, die mit Hil£e anderer Lehren die AuGen form des Modells erhiHt. Das Modell 
muG in einzelnen Stiicken hergestellt werden, die schlieBlich auf das sorgfaltigste zu 

a einem Ganzen vereinigt werden. Die auf­

_~bb. 576. Durchzieheinrichtung fiir Gliederkessel. 

gezogene Schale wird in Zink abgegossen und 
gibt so das Muttermodell fur aIle in GuGeisen 
abzugieGenden Arbeitsmodelle, Kern- und 
Brennbuchsen. Eine Bearbeitung der ganzen 
Modelloberflachen ist nicht von Vorteil, 

Abb.577. Nacharbeiten der Verbindungsnippel. 

weil die bearbeiteten Flachen den Angriffen des scharfen Formsandes und den Einflussen 
des Trockenofens (bei den Kernbuchsen und Brennschalen) gegenuber weniger wider­
standsfahig sind, als die nur oberflachlich geglattete GuGhaut. Die Modelle werden auf 
Durchziehplatten (Abb. 576) montiert. Die Befestigung auf den Platten erfolgt mittels 
verzinkter Kopfschrauben und Prisonstifte. Besondere Sorgfalt muG den Verbindungs­
nippeln (a und b in Abb. 572 und 576) gewidmet werden. Man macht sie im RohguG 
etwas groGer als dem MaGe der fertigen Stucke entspricht, befestigt sie an der richtigen 
Stelle und arbeitet sie erst dann auf einer Frasmaschine nach (Abb. 577). Auch den 
kleinen Lochern zum Einstecken der Kernstutzen - die Kernstiitzen werden mit 
eingestampft - ist groGe Aufmerksamkeit zu widmen. Es muG dafur gesorgt werden, 
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daB sie sich nicht mit Sand versetzen konnen, denn das MaB, um das die Kernstifte iiber 
das Modell ragen, bestimmt die Lage des Kerns. Man stellt die Stiitzen so, daB im 
Oberteil auf aIle FaIle die richtige Wandstarke eingehalten wird, und daB etwaige, 
infolge ungleich starker Kerne entstehende Abweichungen vom Unterteil aufgenommen 
werden. 

Genaues Zusammenpassen der Modellplatten und der Form­
kasten in den Stiften und Stiftlochern ist natiirlich von groBer 
Wichtigkeit. Die geringste Ungenauigkeit zeitigt versetzte 
Abgiisse oder erschwert doch das Abheben der Formkasten. 
Zur Hintanhaltung einer vorzeitigen Abnutzung der Fiihrungs­
locher gieBt man sie mit einem Durchmesser, der groB genug 
ist, um nebenbei hergestellten Fiihrungshiilsen aus hartem 
Werkstoff Raum zu schaffen. Die Hiilsen werden auf die Stifte 
eines Formkastens gesteckt, die Formplatte wird dariiber gelegt 
und der Raum zwischen den Hiilsen und den Lochrandern mit 
Komposition ausgegossen. 

Die Gliederkessel werden durchweg in geraden Formkasten 
mit reichlich bemessenen Zwischenwanden geformt. 

In groBen Mengen zu erzeugende Kesselglieder werden auf 
Formmaschinen hergestellt. AuBergewohnlich gestaltete oder 
besonders groBe Kesselglieder fiir Sonderausfiihrungen werden 
von Hand oder, wenn es sich um nennenswerte Stiickzahlen 
handelt, mit Hilfe von einfachen Abhebevorrichtungen und von 
Durchziehpla tten geformt 1). 

Infolge der vielen kleinen Abteilungen, die durch die kreuz­
weise angeordneten Schoren gebildet werden, macht das Unter­

Abb. 578. Aus Kernen 
zusammengesetzter Eingull 

mit Schlackenfanger. 

stopfen der Schoren und das Vorstampfen den Schoren- und :]i'ormkastenwanden 
entlang den Hauptteil der Formarbeit aus, demgegeniiber das Fertigstampfen nur 
mehr eine untergeordnete Rolle spielt. 

Die Anordnung der Eingiisse hangt voIlkommen von der Gestalt des Kesselgliedes 
abo Die Glieder des Strebelkessels (Abb. 572) werden nach Abb. 578 nur von einer 

Abb. 579. Gliederkesselform mit ringsum laufendem 
Verteilungskanal. 

Abb. 580. Andere Art der Eisenverteilung beim 
GuB von Gliederkesseln. 

Seite am Boden der Form unter Zwischenschaltung eines Schlackenfangers derart ange­
schnitten, daB das einstromende Eisen den Hauptkern nicht unmittelbar treffen kann, 
sondern sich erst auf der unteren Formflache ausbreitet, ehe es in den Seitenteilen hoch 
steigt. Mitunter werden auch die Eingiisse als mehrzinkige Gabeln auf die obere Wand 
der Form gesetzt, wodurch man nicht so sehr auf allerhitzigstes Eisen angewiesen ist. 
Abb. 579 zeigt die Anordnung eines ringsum laufenden Verteilungskanals, von dem aus 

1) S. 345 u. 365. 
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19 Anschnitte zur Form fuhren. Der GuB erfolgt von zwei einander diagonal gegenuber 
liegenden Seiten. Eine andere Art der EisenverteilUIi.g ist der Abb. 580 zu entnehmen. 

Die Kernkasten fur Gliederkessel bestehen aus einer guBeisernen Platte mit je 
einem in mehreren Teilen aufgeschraubten AuBen- und Innenrahmen (Abb. 581). Nach 
dem "Einpatschen" der Kernmasse werden die Rahmenteile einzeln abgezogen, worauf 
man den Kern auf der guBeisernen Platte in die Trockenkammer bringt. Es sind also 
so viel Grundplatten erforderlich, wie gleichzeitig Kerne in der Kammer untergebracht 
werden, wahrend man je nach der Zahl der Kernformergruppen mit einem oder mehreren 
Rahmensatzen auskommt. Die Kernmasse besteht aus einem Gemenge von Sand, 
Kartoffelmehl und Glutrin 1). Vor dem Einlegen des Hauptkerns werden die beiden 
Nippelkerne in die Form gestellt und guBeiserne, doppelkegelformige Kernstutzen am 
Boden der Form verteilt. Auf die Nippelkerne streicht man einen Kranz von dunnem 
Mehlbrei zum Schutze ihrer scharfen Kanten und zur Sicherung der Luftabfuhr, die 
gewohnlich nach unten angeordnet wird. Das Einlegen des Kerns und sein Ausrichten 
mit oder ohne Lehre verursacht dann keine weiteren Schwierigkeiten, doch mussen 

KertJjJlrdlQ 

Abb. 581. Kernkasten fiir Gliederkessel. 

stets mehrere Leute zusammenhelfen, urn ihn 
genau wagerecht auf den Stutzen absetzen 
zu konnen (Abb. 582). Die Kernstutzen fur 
das Oberteil ruhen in Aussparungen des 
Kerns und finden mitunter in den Schoren 

Abb. 582. Einlegen des Kerns in die Gliederkesselform. 

des Oberkastens ein Widerlager. Nicht selten bedient man sich auch fur das Oberteil 
gewohnlicher doppelkegeliger GuBeisensWtzen. 

Das AbgieBen der Gliederkesselformen erfolgt in wagerechter oder schwach ge­
neigter Lage. Die reichlich mit Schoren ausgestatteten Formkasten bedurfen bei guter 
Verbindung der beiden Kastenhalften gewohnlich keiner Beschwerung. Fur die Ein­
gusse und Steiger werden kleine Kastchen aufgebaut. 

Die Abgusse werden zum Auskernen mittels zweier Spannschrauben in ein ein­
faches Gestell mit Hartholzlagern gehangt und unter fortwahrendem Abklopfen mit 
einem leichten Hammer so lange gewendet, bis die ganze beim Ausgluhen zermurbte 
Kernmasse herausgerieselt ist. Zwischendurch wird das tiefgekerbte guBeiserne Kern­
eisen mit einem Brecheisen im Innern des Abgusses klein gebrochen, worauf die einzelnen 
Stucke mit der Kernmasse durch die Nippellocher ausfallen. Die weitere Putzerei wird 
mit Hilfe eines Sandstrahlgeblases zu Ende gefuhrt. 

Die fertig geputzten Stucke kommen nun in die Probiererei, wo zunachst die Kern­
stutzen untersucht und nach Bedarf verstemmt oder durch etwas starkere ersetzt werden. 
Dieser Vorarbeit folgt die Rohprobe und nach der Bearbeitung auf manchen Werken 
noch eine Fertigprobe. AuBerdem wird jeder montierte Gliederkessel, ehe er aufs Lager 
oder zum Versand gelangt, noch der Nachprobe unterworfen. Die Rohprobe erfolgt 

1) Vgl. auch Bd. 1, S. 606. 
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durchweg mit einem Wasserdrucke von 6-7 at. Man legt dazu die Abgusse schrag auf 
Holzblocke und dichtet die Nippellocher mit Blindflanschen und Gummiringen abo 
Das Wasser stromt durch einen unteren Flansch zu, wahrend ein oberer, mit einem kleinen 
Entluftungshahnchen versehener Flansch die Luft entweichen laBt. Bugelschrauben- oder 
Exzenterverschlusse ermoglichen das rasche An- und Abbringen der Verflanschungen. 
Die Abgusse werden gewohnlich aus einer Wasserleitung mit geringem Drucke, aber von 
verhaltnismaBig groBem Durchmesser gefullt, wahrend der Hauptprobedruck mittels 
Handpumpen oder besser durch AnschluB an eine zweite, unter der Wirkung eines Akku­
mulators stehende Leitung bewirkt wird. Die Stucke mussen etwa 2-3 Stunden unter 
Druck bleiben. Sie werden dabei andauernd beobachtet und verstemmt oder mit kleinen 
Gewindepfropfen abgedichtet, so weit die Fehlstellen nicht zu schwerWiegend erscheinen. 

Ein Teil der GliederkesselgieBereien unterwirft die bearbeiteten Abgusse mit der 
Druckprobe zugleich einer Spannungsprobe. Zu dem Zweck laBt man Dampf in den 
AbguB stromen, bis eine Temperatur von mindestens 100 0 C erreicht ist, und schreckt 
das Eisen dann durch moglichst rasches Fullen mit kaltem Wasser abo Wahrend der 
Dampf zustromt, und so lange er nicht durch das nachstromende Wasser vollstandig 
verdrangt ist, muB der Entlufthahn des senkrecht aufgestellten Kesselgliedes offen 
bleiben, sonst konnen gefahrliche Explosionen erfolgen. 

Rippenheizkorper (Radiatoren). 
Die einzelnen Glieder haben durchschnittlich eine Starke von etwa 78 mm (Abb. 583), 

von welcher Starke je 39 mm auf das Ober- und das Unterteil entfallen. Man arbeitet 
mit nur 75 mm hohen schorenlosen Formkastenteilen, wodurch es moglich wird, die 
Stampfar.beit auf eine Behandlung des eingeschaufelten Sandes 
mit dem Flachstampfer zu beschranken, mit oder ohne vorher­
gehendem Festtreten des Sandes mit den FuBen. Mit solchen Kasten 
vermogen zwei Mann in der Schicht durchschnittlich 60 Kasten 
mit je zwei Gliedern von normaler Lange zum Abgusse zu bringen. 

Die Mode 11 e sind auf Formplatten untergebracht, und zwar 
verwendet man sowohl doppelseitig besetzte Wendeplatten wie 
getrennte Platten fur die Ober- und die Unterteile. Nach dem Voll­
stampfen des Unterteils wird auf seinen Rucken eine 8 mm starke, 
gelochte Bodenplatte aufgerieben, an deren beiden Schmalenden 
verschieden hohe FuBe zur Schragstellung des Formkastens beim 
GuB geschraubt sind. Der Oberkasten wird mit einer ahnlichen, 
aber etwas starkeren Platte abgedeckt, die dazu dient, nach Auf­
setzen des Oberteiles dieses mit Hilfe eines rasch zu bedienenden 
Spannbugels mit dem Unterteil zu verklammern. An Stelle dieser 
Verklammerung ist auf manchen Werken ein einfacheres Verfahren 
ublich, wobei die Kasten ohne Unterlagsplatten auf einem mit 
entsprechender Schrage zwischen zwei Begrenzungseisen herge­
richteten Formsandherde abgesetzt und mit guBeisernen Belastungs­
platten von 120-150 kg Gewicht belastet werden. Diese Platten 
sind an der Unterflache mit Langsrillen fur den Gasabzug ver­
sehen. Sie gestatten es, zwei Formkasten zum AbguB aufeinander­
zusetzen, und gewahren noch weiter den Vorteil rascherer Arbeit, 

Abb. 583. Schnitt 
durch ein Rippenheiz­

kOrperglied. 

da entsprechend dem fortschreitenden Gusse die Belastungsplatten nur ubergehoben zu 
werden brauchen, wahrend bei der bis dahin gebrauchlichen Bugelverklammerung 
auBerdem die Verklammerung zu losen und neu anzuziehen war. 

Die Kerne werden aus einer Masse aus scharfem Sand und Leinol, mit einem Zusatz 
von Kolophonium hergestellt. Ein Gemenge von 100 kg grubenfeuchtem Sand mit 
0,8 kg reinem Leinol und 0,4 kg Kolophonium hat sich bewahrt, es ermoglicht die Aus­
fuhrung der Kerne ohne Eiseneinlage und bewirkt nach dem AbguB leichtes Ausrieseln 
der verbrannten Kernmasse. Das Kolophonium wird auf einer Kugelmiihle zu feinstem 
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Staub gemahlen und dem Sand noch vor dem Leinen beigemengt. Man laBt das Ge­
menge beider Bestandteile etwa fiinf Minuten in einer Fliigelmischmaschine gut durch­
mischen, setzt dann das Leinol allmahlich zu und iiberlaBt das Gemenge der Maschine 
bis zur volligen gleichmaBigen Mischung des Kernsandes. Die so gewonnene Masse wird 
von Hand in eiserne Kernbiichsenschalen gedriickt, worauf man glatt abstreicht und mittels 
einer "Luftschlagplatte" Entliiftungskanale in die obere Sandflache schlagt. Die beiden 
Kernhalften werden dann zusammengeklappt, was mit Hilfe angegossener, bearbeiteter 
Fiihrungsrippen leicht zu bewerkstelligen ist. SchlieBlich hebt man die obere Schale 
ab und bringt den Kern in der unteren Schale in die auf 160 0 erwarmte Trockenkammer, 
in der er in 1/2-1 Stunde trocken brennt. Ein geiibter Kernmacher vermag so je Schicht 
etwa 180 Kerne durchschnittlicher GroBe in den Of en zu bringen. 

Die Kernstiitzen werden mit eingeformt. Zu diesem Zweck sind in den Modellen 
Locher mit genauer Tiefe vorgesehen, in die die einplattigen Stiitzen mit der Platte nach 
oben geschoben werden (Abb. 584). Die Platte wird von dem einzustampfenden Form­
sand festgehalten, wahrend die glatten, 2 mm starken Stifte aus der Sandform heraus­
ragen. Zur Verhiitung des Eindringens dieser Stifte in die Masse des Kerns werden 
an den in der Kernbiichse kenntlich gemachten Stellen im Oberkasten vierkantige 

Abb.584. Anbringen der Kernstiitze im 
Modell. 

Abb. 585. Versti1rkung der Kernstiitzen. Abb. 586. Amerikanische Formeinrichtung fiir 
Rippenheizkorper. 

WeiBblechplattchen von 1/2 mm Starke aufgelegt. An der unteren Seite des Kerns 
ist ein solcher Schutz weniger notig, da hier im Gegensatz zur Oberseite wahrend des 
Gusses keine besondere Beanspruchung wirksam wird. Einzelne Werke sehen auch 
Verstarkungen vor, urn zuverlassigeres EinschweiBen der Stiitzen zu erreichen (Abb. 585). 
In Abb. 584 entspricht das MaB a der Wandstarke des Abgusses (etwa 5 mm), mehr 
der Verstarkung V (Abb. 585), weniger der Starke des WeiBblechplattchens. Die oberen 
Plattchen legt man lose in die Vertiefung, die unteren werden mit Mehlkleister fest­
geklebt. 

Gegeniiber der angegebenen deutschen Leistung von 60 Formkasten mit je 2 Ab­
giissen bei 2 Formern und von 180 Kernen je Mann und Schicht hat man es in Amerika 
durch weitgehende Vereinfachung eines jeden Handgriffs ohne besondere maschinelle 
Vorrichtungen zu Tagesleistungen von 80 Kasten bei 2 Mann und von 650 Stiick 
965 X 229 mm groBer Kerne je Mann und Schicht gebracht. 

Bei dem amerikanischen Verfahren werden die Formen auf einer einfachen, fahr­
baren Stiftabhebevorrichtung (Abb. 586) hergestellt, die von zwei Formern bedient 
wird 1). Die Maschine rollt, entsprechend dem Sandverbrauche, dem Sandhaufen nach, 

1) FUr Radiatoren von unternormalen Abmessungen sind kleinere, nur von einem Former 
bediente Maschinen in Gebrauch. Diese klein en Maschinen werden so aufgestellt, dafi je zwei Former 
einander beim Abheben behilflich sein konnen. 
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die fertigen Formen werden hinter ihr zu dritt iibereinander gestapelt. Zunachst wird 
etwas feinster Modellsand (Teilsand) iiber das Modell gesiebt - im Winter werden die 
Formplatten zum Schutze gegen Feuchtigkeitsbeschlage mittels einer Gasflamme 
warm gehalten -, dann werden der EinguB sowie die Kernstiitzen aufgesetzt, worauf 
man eine Lage Sand einschaufelt, die von Hand an die Kernstiitzen gedriickt und durch 
einmaliges Herumstampfen mit einem Spitzstampfer an den Randern des Formkastens 
verdichtet wird. Der weiter zugeschaufelte Formsand bedarf nur der Behandlung mit 
dem Flachstampfer. Nach Abstreifen des iiberschiissigen Sandes und Entfernung der 
EinguBmodelle schiebt man vier Rohrenden als Handgriffe iiber die Tragzapfen des Form­
kastens, hebt ihn durch Betatigung eines Hebels von der Modellplatte ab und setzt ihn, 
falls es sich urn ein Unterteil handelt, nach vorheriger Wendung ab, bzw. bringt ihn, 
falls man es mit einem Oberteil zu tun hat, ungewendet auf ein bereits mit dem Kern 
versehenes Unterteil. 

Die Formkasten haben keine feststehenden, sondern durchweg auswechselbare 
Fiihrungstifte. Abb. 587 zeigt die Anordnung dieser Stifte. Ein entsprechend gebogener, 
tiber die Tragzapfen gelegter Btigel begrenzt den Stift nach unten und verhtitet sein 

Abb.587. Anordnung der Fiihrungstifte 
an den Kastenhalften. 

Abb. 588. "Fingeranschnitte" bei 
dreistrangigen Gliedern. 

Abb.589. Kernmacherei fUr Heizkiirper. 

Durchfallen. Nach Entfernung des Btigels kann der Stift nach oben oder unten aus­
gezogen werden. Die Verteilung und Form der Anschnitte richtet sich nach der Art der 
Rippenheizkorper, je nachdem ob die Herstellung zwei- oder dreistrangiger Glieder in Frage 
kommt. 

Man arbeitet wie folgt: Quer zur Form ist ein starker Verteilungslauf angeordnet, 
an dessen beiden Enden zwei flache und auBerst dtinne Anschnitte die Verbindung mit 
der Form bewirken. Dieser EinguB wird vorzugsweise bei zweistrangigen Radiatoren 
angewendet. Bei dreistrangigen Gliedern arbeitet man mit sog. "Fingeranschnitten" 
(Abb. 588), die mittels etwa acht Anschnitten die Verbindung zwischen EinguB und 
Form vermitteln. Abb. 588 laBt zugleich die im Kerne vorgesehenen viereckigen Ver­
tiefungen erkennen, die zum Einlegen der WeiBblech-Kernsttitzenbleche dienen. 

Die Form-Oberteile und -Unterteile sind einander vollig gleich, mit alleiniger Aus­
nahme des lotrechten EinguBtrichters, der bei den Unterteilen fortfallt. Man fertigt 
zunachst eine Lage von Unterteilen an, urn den Kerneinlegern Gelegenheit zu geben, 
eine geniigende Anzahl von Kasten mit Kernen zu versehen. Hier tritt ein kennzeich­
nender Unterschied zwischen dem alten und dem neuen, amerikanischen Verfahren zutage. 
Wahrend friiher Wert darauf gelegt wurde, daB ein und derselbe Former samtliche 
Arbeiten einschlieBlich des AbgieBens erledigte, ist jetzt die erste Arbeitsgruppe bereits 
mit dem Absetzen des Kastenteils fertig. Das Kerneinlegen wird von einer anderen 
Arbeitsgruppe erledigt. Die Kerneinleger versorgen auch die obere Seite der Kerne 
mit den WeiBblechplattchen. 
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Die Olsandmischung ist dort annahernd dieselbe wie bei uns. Der Kernmacher steht 
zwischen dem Arbeitstisch und einem eisernen Gestell, auf das er die fertigen Kerne 
absetzt (Abb. 589). Die Kernbiichse besteht aus zwei Half ten, deren eine zugleich als 
Trockenschale dient. Der Mann legt beide Teile vor sich auf den Tisch, rafft mit 
Handen und Armen den Sand zusammen, driickt ihn mit den Handen fest in die 
Biichsen, streicht ab und preBt mittels einer guBeisernen Lehre Entliiftungskanale 

A bb. 590. bb.5D1 . 

Abb. 590 u. 591. Aufstellen der Formen zum GuB. 

in jede Kernhalfte. Nach dem Zusammenklappen beider Half ten und dem Abheben 
des oberen Kernbiichsenteils schiebt er die Trockenschale mit dem Kern in das hinter 
ihm befindliche Gestell. Den Formern werden die Kerne in zweifacherigen Holzgestellen 
(Abb. 590 rechts oben) auf einer Hangebahn zugefiihrt. Zwei Mann vermogen in der 
Schicht 2000 Kerne einzulegen. 

Die Formen werden zum GuB dreifach iibereinander gestapelt (Abb. 591). Vor dem 
GuB legt man auf die oberste Form eine gelochte guBeiserne Platte und verklammert 
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Abb. 592. Aufstapeln der Rippenheizkorper am Putztisch. 

sie mittels eines Schrauben­
biigels mit der Bodenplatte 
unterhalb der zu unterst 
liegenden Form. Die unterste 
Form wird zuerst, danach 
die mittlere und zum Schlusse 
die oberste abgegossen. 

Eine Gruppe von Nacht­
arbeitern entleert die Kasten, 
stapelt sie auf, fiihrt die Ab­
giisse ab, und frischt den 
Sand mit Hilfe eines fahr­
baren Mischapparats auf. In 
der Putzerei werden zunachst 
die Kernstiitzenenden abge­
hauen, worauf man die Stiicke 
parallel mit dem GuBputz­
tische stapelt (Abb. 592). 
Dieser Tisch umfaBt einen 

Rahmen mit endlosen Forderriemen und zwei Satze schnell umlaufender Drahtbiirsten­
walzen. An der Oberflache des Riemens sind in entsprechenden Abstanden Haken 
zum Festhalten der Abgiisse angebracht, wodurch zugleich der Riemen gegen Be­
schadigungen durch die Biirstenwalzen geschiitzt wird. Drei Mann geniigen zur Auf­
arbeitung der Tageserzeugung von 2000 Abgiissen. Ein Mann bringt die Stiicke auf 
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den Riemen, der zweite wendet sie naoh dem Durchgang unter der ersten Walze und 
der dritte hebt sie, naohdem auch die zweite Seite sauber geburstet wurde, vom 
Forderriemen abo 
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XIV. Zylindergu13. 

Beispiele. 

A. Zylinderbiichsen. 
Zylinderbuchsen nach Abb. 593 mit Grundflansch, Mittelwulst und Eintrittsfenstern 

werden durchaus blank bearbeitet und durfen keinerlei unsaubere oder harte Stellen 
enthalten. Es kommen drei verschiedene Form- und GieBverfahren in Frage 1). 

1. Das Modell wird der Lange nach geteilt (Abb. 594), mit Hauptkernmarken B 
und C, einer gemeinsamen Marke A fur je 4 
Fenster, einem 120 mm hohen Uberkopfe F, 
einem GieBtumpelteile D, sowie mit einem 
unteren und zwei oberen Eingussen versehen. 
Nach dem Aufstampfen des Oberteils wird 
der an die Stirnseite der Marke B stoBende 
Formsand bis zur Wand des Formkastens 
weggeschnitten. Die je zu viert mit einer ge­
meinsamen Kernmarke versehenen Fenster­
kerne reichen nur bis auf einen Abstand 
von 6 mm an den Hauptkern heran. Nach 
dem Trocknen der beiden bereits im nassen 
Zustande mit den Fensterkernen versehenen 

k 
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Abb. 593. Zylinderbiichse. 

Kastenteile legt man den Hauptkern ein, Abb.594. Halbes Modell zur Zylinderbiichse. 
setzt das Oberteil auf, stampft den durch das 
Wegschneiden des Sandes entstandenen leeren Raum hinter der Marke B voll, ver­
klammert die beiden Kastenteile und stellt sie zum Gusse lotrecht auf. Abb. 595 
zeigt einen Schnitt durch die gieBfertige Form. Der GuB erfolgt von oben und von 
unten. Der abwarts fuhrende EinguB A wird mit einem Zinnplattchen abgeschlossen; 
die oborhalb der beiden Lucken zwischen den Kernen A angeordneten Eingusse B und 
C sind mit niederzuhaltenden Lehmpfropfen verschlossen. Der EinguBtiimpel wird 
mit fliissigem Eisen gefiillt, wobei das den EinguB abschlieBende Zinnplattchen bald 
schmilzt, die Pfropfen D und E werden, sobald anzunehmen ist, daB das Eisen in der 
Form bis zur Hohe a b in Abb. 596 gestiegen ist, gehoben. Durch diese Anordnung 
wird eine etwa beim Steigen des Eisens entstandene Schaumdecke zertriimmert, und 
es entsteht eine Bewegung am Spiegel des emporsteigenden Eisens, die den Schmutz 
unterhalb der kleinen Eintrittskerne in der Richtung der Pfeile a und b der Abb. 596 

1) Stahleisen 1925, S. 149. 
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wegschwemmt und ihn ungehemmt in den Uberkopf gelangen laBt. Dieser Vorgang 
wird durch die 6 mm breite Liicke zwischen dem Haupt- und den acht kleinen Fenster­
kernen unterstiitzt. 

2. Das Modell wird wiederum langsgeteilt, je 2 Fensterkerne erhalten eine gemeinsame 
Kernmarke; diese Kerne reichen bis an den Hauptkern und erhalten kleine Durchgangs-

Abb. 595. Schnitt durch Abb. 596. Wirkung eines 
die Form. der oberen EingiiBe. 
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Abb.598. Modell und Formkasten auf 
der Riitte1platte. 

Abb.597. Langs- und Querschnitt durch 
die gieBfertige Form. 

Abb. 599. EinguB­
anordnung von oben. 

Abb.600. GieBtrichter. 
VerschluBstopfen. 

Abb. 601. Wirkung von 4 und 
8 Eingiissen. 

Abb. 602. Quergeteiltes Modell 
der Zylinderbiichse. 

Abb. 603. EinguB mit zwei 
tangentialen Anschnitten. 

offnungen (Abb. 597 links), um etwaigem Schmutz den Aufstieg zu ermoglichen. Die 
Marken der Fensterkerne reichen bis zur Teilungsebene des Formkastens, um etwaige 
Verdichtung durch Riittelung zu erleichtern. Der GuB erfolgt nur von oben, mittels 
vier Eingiissen von 36 X 12 mm Querschnitt. Abb. 598 zeigt die Anbringung des Modells 
und Formkastens auf einer Stampf- bzw. Riittelplatte, Abb. 597 eine gieBfertige Form 
in einem Langs- und einem Teile eines Querschnitts und Abb. 599 laBt die Anordnung 
des Eingusses in einer Ansicht von oben erkennen. Die vier Eingiisse sind wahrend des 
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AngieBens mit Pfropfen nach Abb. 600 verschlossen. Es ist wichtig, nicht acht Eingusse 
anzuordnen, was im Hinblick auf die 8 Fensterkerne zunachst naheliegend erscheint. 
Bei nur vier Eingussen, deren jeder sich oberhalb der Lucke zwischen je einem Fenster­
paare befindet, wird der Schmutz in die noch freie Lucke geschwemmt, in der er 
hochgehen kann (Abb. 601 unten), wahrend er bei acht Eingiissen (Abb. 601 oben) an 
den Eintrittskernen hangen bleiben wtirde. 

3. Das Modell wird nicht langsgeteilt, sondern quer in verschiedene Trommeln zer­
schnitten, die ein stehendes Einformen ermoglichen (Abb. 602). Gegossen wird mit nur 
einem Eingusse mit zwei tangentialen Anschnitten nahe dem Boden der Form (Abb. 603). 
Abb. 604 zeigt eine gieBfertige Form, links im Schnitte, rechts von auBen. Die Fenster­
kerne reichen bis zur Teilungsebene zwischen dem zweiten und dritten Formkastenteil, 
werden aber dennoch durch Locher in den Formkastenwanden unmittelbar entltiftet. 
Der obere Teil des lotrechten EinguBtrichters hat 35 mm Durchmesser, ein wagerechter, 
150 mm langer Kanal in der Teilungsebene zwischen dem oberen und dem unteren Form­
kastenpaare fiihrt zum unteren Teil des lotrechten Trichters, der nur etwa 25-28 mm 

Abb. 604. Schnitt und Ansicht der fertigen 
Form. 

Abb. 605. Einsetzen des Hauptkerns einer 
Zylinderbiichse. 

Durchmesser hat. Die seitliche Unterbrechung mildert den Anprall des fliissigen Eisens 
am Boden, und die Verminderung des Querschnitts fordert die Stetigkeit des durch die 
tangentialen Anschnitte in der Form eine kreisende Bewegung erzeugenden Eisenzu­
stromes. 

AIle drei erorterten Formverfahren sind zur Erreichung des Ziels (durchaus saubere 
Abgusse) recht zuverlassig und geeignet, in ahnlich liegenden Fallen je nach den Um­
standen des Falls angewandt zu werden. 

B. Glatte Zylinder-Biichsen fiir Lokomotivzylinder. 
Glatte Zylinderbuchsen fur Lokomotivzylinder werden stets stehend geformt und 

abgegossen. Zur Formerei werden niedrige, 250 mm hohe Formkasten verwendet, die 
man nach Bedarf ubereinander setzt und mit Klammern untereinander verbindet. Der 
AbguB erfolgt von oben mittels unmittelbar aufgesetzter Eingusse. Die Anordnung 
der Eingusse durch Einsetzen von Kernsegmenten mit gleichmaBig verteilten Einstrom­
offnungen ist der Abb. 605 (Einsetzen des Hauptkerns einer Zylinderbuchse) zu ent­
nehmen. Einige Segmentkerne lehnen in der Abbildung am Boden der Form. Das fur 
diese Zylinderbuchsen verwendete Modell hat nur eine Hohe von etwa zwei bis drei 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 12 
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Formkastenteilen. Sobald ein solches eingestampft ist, zieht man das Modell mit Hilfe 
eines Kranen um das MaB einer Kastenhohe hoch, so daB zum SchluB den Formern 
das vollstandige Ausheben keine Schwierigkeiten bereitet. Die Verdichtung des Sandes 
erfolgt mit PreBluftstampfern. 

C. Lokomotivzylinder. 

Einfache Schieberzylinder 1). Die Abb. 606-608 zeigen einen unbearbeiteten 
Schieberzylinder im Gewichte von etwa 3500 kg. Der Abb. 607 ist der Verlauf der Haupt­
kanale, bzw. die Gestaltung der Hauptkerne zu entnehmen. Der mit der runden Off-

Abb. (i06. Abb.60S. 
Abb.606-60S. Unbearbeiteter einfacher Schieberzylinder. 

nung A am AnschluBsattel einsetzende Zuftihrungskanal fiir den Frischdampf teilt sich 
im AnschluBkasten in zwei Strange, die schlieBlich als lange schmale Schlitze rechts und 
links vom Abdampfschlitz am Schieberspiegel miinden. Abb. 609 zeigt die Gabelung 
dieses auBerst sorgfaltige Formarbeit und groBte Gewissenhaftigkeit beim Einlegen in 
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die Form heischenden Kerns. Der Abdampfkanal ist wesentlich einfacher. Er hat am 
Sattelflansch kurzen, rechteckigen Querschnitt (F in Abb. 607), verwindet sich im 
AnschluBgehause um 90 0 und miindet in Form eines schmalen Schlitzes E in der 
Mitte des Schieberspiegels. Zwischen diese beiden, die Dampf-zu- und ableitungskanale 
vom Kessel bis zum Schieberkasten bildenden Kerne schieben sich die S-formigen Kerne 

1) Foundry 1918 u. GieB.-Zg. 1918, S. 317 u. 332. 
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fur die Verbindungskanale vom Schieberspiegel bis zur Hauptzylinderhohlung. Schon das 
genaue und zuverlassige Lagern dieser Hauptkerne erfordert betrachtliches Geschick, 
die Arbeit wird aber durch eine Reihe von Hilfskernen wesentlich erschwert. Solche 
Kerne dienen fur die verschiedenen Aussparungen und zum Ausgleich allzusehr von­
einander abweichender Wandstarken, zur Verhutung von Werkstoffanhaufungen, die 
Nachsaugestellen und schwer zu beseitigende Spannungen zur Folge haben wiirden, und 
zur Erzielung eines moglichst geringen Gewichts der Abgusse. Einige Aussparungen 
sind bei C und D in Abb. 607 und aus Abb. 608 zu erkennen. 

Man bedient sich eines in der Hauptsache dreigeteilten Modells und eines drei­
teiligen, den Modellumrissen moglichst angepaBten Formkastens. Abb. 611 zeigt im Schnitt 
das auf einem Stampfboden ruhende 
Modellhauptstuck mit daruber ge­
setztem Formkastenmittelteil. Die 
Sandleisten D werden erst ent­
sprechend der fortschreitenden 
Stampfarbeit eingesetzt und von 
auBen an den Kastenwanden fest­
geschraubt. Sie mussen vor dem 
Ausleeren der Form wieder gelost 
werden. Nach Erreichung der 
Stampfhohe m werden die oberen 
LeistenDeingeschraubt, dasModell­
unterteil A (der Sattel£lansch) auf­
gesetzt, grundlich unterstampft, ein 

Abb. 611. 
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Stand ausgearbeitet, das Formkastenunterteil daruber gesetzt, vollgestampft, mit 
dem Mittelteil verklammert und nun das Gauze gewendet. Nach dem folgenden 
Aufbringen und Vollstampfen des Oberteils, Zerlegen der Form, Ausheben samtlicher 
Mod ellteile , Schwarzen und Trocknen in der Kammer folgt das Einlegen der Kerne und 
Zusammensetzen der Form. Dazu werden Unterteil und Mittelstiick in die der Abb. 611 
zu entnehmende Lage gebracht. Zuerst wird der in der GieBform zu unterst liegende 
Innenkern g des AnschluBgehauses, der etwa bis zur Linie x reicht, auf Kernstutzen q 
(Abb. 610) eingesetzt. Dann folgen Aus­
sparkerne h, die sich in Marken, die den 
Offnungen C in Abb. 607 entsprechen, 
stutzen, worauf die S-formigen EinlaB­
kerne, die im Schieberspiegel (Abb. 607) 
als schmale Schlitze B munden, eingelegt 
werden. Gestalt und Anwendung der S­
Kerne sind den Abb. 612 und 613 genauer 
zu entnehmen, wahrend in Abb. 614 die 
obere Kante eines dieser Kerne mit den 
Anschlussen a und b an den Zylinder­
hauptkern zu ersehen iilt. AnschlieBend 
an die EinlaBkerne wird der Kern des sich 
gabelnden Frischdampfkanals in die Form 
gebracht. Er ruht mit seinem runden Ende 

Abb. 612. 

in der Kernmarke k des Formkastenunterteils (Abb. 610) und mit seinen beiden schmalen 
"Enden in den Marken L des Schieberspiegels im Formkastenmittelstuck (Abb. 610). Der 
Abb. 609 ist zu entnehmen, wie dieser Kern von d bis e einheitlich verlauft und bei e 
sich gabelt, urn dann in die schlieBlich die schmalen Schlitze B in Abb. 607 bildenden 
Enden uberzugehen. Man stellt den Kern zunachst in zwei Halften her (die Teilung ent­
spricht der punktierten Mittellinie in Abb. 609, die nach dem Trocknen mit Draht zu­
sammengebllnden und glatt verkittet werden. Der Abdampfkern N mit der Marke F 
im Sattelflansch und mit der schlitzformigen Marke E in der Mitte des Schieberspiegels 
(Abb. 610) beschlieBt die Reihe der in den Hauptlagerungen - Schieberspiegel und 

12* 
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Sattelflansch - unterzubringenden Kerne. Genauere Darstellungen einer Reihe von 
Einzelheiten sind den Abb. 612-614 zu entnehmen. 

Nach Unterbringung noch einiger Ausspar- und Hilfskerne wird der glatte Haupt­
kern 0 fur die Zylinderbohrung eingelegt (Abb. 614). Bei a und b sind die Stellen zu 
erkennen, wo er mit den EinlaBkernen S in Beruhrung kommt, wahrend die Abb. 612 
und 613 die den EinlaBkernen eigene Krummung erkennen lassen. Es ist gut, diese 
Kerne um so viel zuruckzuschneiden, daB sie sich nicht unmittelbar am groBen Kern 
anlegen, sondern um 2-3 mm von ihm abstehen. Die beim GuB entstehende Feder 

N~ frisc/;dom!!lkem 
Abb. 613. 

I/otl,uflrern (j 

.Abb.614. 

ist leicht zu entfernen und kann gegenuber der Gefahr des Zerdriicktwerdens eines 
S-Kerns durch zu scharfes Anliegen am Hauptkern gerne in Kauf genommen werden. 

Wahrend die bisher eingelegten Kerne durch ihre Marken entliiftet werden konnten, 
mussen die Hauptaussparkerne des AnschluBkastens, die die auBere Wandung der Frisch­
dampfkanale und des Abdampfkanals, sowie die Innenwandungen der seitlichen Gehause­
flachen und des Sattelflansches bilden, durch den flachen Aussparkern P (Abb. 614) 
hindurch entluftet werden. Die Offnung, die dieser Kern in der einen Langswand des 

.Abb. 615. bcrhitzcrzylinder. 

AnschluBgehauses ausspart, ist der Abb. 608 zu entnehmen, die zugleich die Ruckseite 
des Abdampfkanals zeigt, deren auBere Wandung durch die Kerne R gebildet wird. 

Nachdem dergestalt die letzten Kerne untergebracht sind, werden die fest mit­
einander verbundenen Formkastenteile - Unterteil und Mittelstuck - angehoben, um 
die im Schieberspiegel und AnschluBflansch lagernden Kerne mit Bindedraht an den 
Kastenunterlagen sichern zu konnen (bei g, b, i, k und 1 in Abb. 610) und danach auf 
die zur Entluftung vorbereiteten Koksbettungen in der GieBgrube abgesetzt. Mit einem 
Olbrenner oder einer sonstigen eine lange Flamme gebenden Duse trocknet man noch 
samtliche zuganglichen Kittfugen nach, bringt das Oberteil auf und macht die Form 
gieBbereit, wie es die Abb. 609 und 610 zeigen. Die beiden Eingusse und Steiger werden 
je zu zweit zu einem GieB- bzw. Ablauftumpel zusammengezogen. 
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Doppelte COberhitzer-) Zylinder. Diese Zylinder (Abb. 615) stellen noch 
betrachtlich hohere Anforderungen an die Geschicklichkeit der Former und Kernmacher 
als die vorbeschriebenen. Die Teilung des Modells und seine Unterbringung im Form­
kasten, wie sie die Abb. 616-618 wiedergeben, ist im groBen und ganzen dieselbe wie 
beim einfachen Schieberzylinder. Sobald beim Aufstampfen des Mittelteils die Ober­
seite des AnschluBflansches bei E F in Abb. 616 erreicht ist, wird dort ein Stand her­
gerichtet und darauf eine Abdeckplatte G aus Lehm aufgerieben. Dann entfernt man die 

bb. 618. 

Abb. 616-61S. Teilung des Modelis und Unterbringung im Formkasten. 

Lehmplatte, zieht das Flanschmodell H aus dem Sand, bringt die Platte wieder an die 
friihere Stelle und stampft das Formkastenteil voll, wobei die Formkastensandleisten M 
und N sowie der Sattelflansch 0 ebenso wie bei der Arbeit am einfachen Zylinder 
behandelt werden. Auch die iibrige Formarbeit geschieht in derselben Weise. 

Nach dem Trocknen werden das Kastenmittel- und das Unterteil fest zusammen­
geklammert, worauf das Einsetzen der Kerne beginnt. Ais ersten legt man den die Off­
nung I (Abb. 619) bildenden und in die Marke I der Abb. 615 passenden Kern I ein. Ihm 

Abb. 619. Abb. 620. 
Abb. 619-627. Einzelheiten von der Formerei eines Uberhitzerzylinders. 

folgen der auf Stiitzen zu setzende Kern 2 (Abb. 617) und die die Offnung 3 und 4 der 
Abb. 615 bildenden Kerne 3 und 4 (Abb. 617 und 618), sowie der Kern 5 (Abb. 617) fiir 
die Offnung 2 in Abb. 615. Nun konnen der walzenformige Kern 6 (Abb. 617) des Steuer­
zylinders und unmittelbar an ihn anschlieBend der Abdampfkern 7 (Abb. 617), der sich 
in zwei an den runden Steuerzylinderkern anschlieBende breite und diinne Enden gabelt 
und so die Form eines Y bildet, eingelegt werden. Letzterer wurde in zwei Halften an­
gefertigt, die im trockenen Zustand miteinander verbunden werden muBten. Abb. 621 
laBt die Bindenaht deutlich erkennen. Die an den Steuerzylinderkern anschlieBenden 
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Enden des Y-formigen Kerns 7 werden mittels eines Drahts B, der durch den Steuer­
zylinder hindu rchgeht , bei C (Abb. 617) festgebunden. Das ungeteilte einfache Ende des 
Kerns 7 ist mit einem Draht y (Abb. 617) versehen, der nach unten durch den AnschluB­
boden geschoben wird, um den Kern spiiter auch dort festbinden zu konnen. In den 
Marken vorhandene Fugen sind nun auszustopfen, zu verkitten und nachzutrocknen 

Abb. 621. Abb. 622. 

Abb. 623. Abb. 624. u gelccrter Zylindcr. 

Abb. 625. Abb. 626. 

Dann legt man den Kern 8 ein (Abb. 624), der die innere Wandung zwischen dem 
Haupt- und dem Steuerzylinderkern bildet und liiBt die Einstromkerne 9 (Abb. 618, 621 
und 622) folgen, die in Aussparungen des Steuerzylinderkernes 6 (Abb. 618) "ihr Lager 
haben und mit dem anderen entsprechend gekriimmten Ende an den Zylinderhauptkern 
stoBen (Abb. 621 und 622). Zur Sicherung dieser Kerne dienen wieder Drahte (F in 
Abb. 617), die bis an die eiserne Spindel des Steuerkerns reichen. Nach Verkittung der 
durch die Drahtbindungen C und F entstandenen Fehlstellen der Kerne wird der Form­
kasten gehoben, der Abdampfkern 7 mittels des Drahts y (Abb. 617) auch am unteren 
Ende festgebunden und der Kasten in die GieBgrube gesetzt. Infolge der zuverUissigen 
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Sicherung des Kerns 7 konnen nun die Kerne 10 (Abb. 617,625 und 626), die die Wand­
starke Gin Abb. 617 bilden, in die Form gesetzt werden. Zwischen ihnen finden die 
Kerne 11 und 12 (Abb. 626 und 627) Platz, die unter dem Y-formigen Abdampfkern 7 
hindurch bis zum Aussparkern 5 (Abb. 617) reichen, infolgedessen einen Teil der Haupt­
und der Steuerzylinderwandungen bilden und zugleich die Hohlung A in Abb. 620 
zwischen den beiden Zylindern entstehen lassen. 

Nun bereitet noch der Kern 13 (Abb. 617 und 618) des kleinen zwischen den beiden 
groBen Zylindern liegenden Ausgleichzylinders einige Schwierigkeiten. Um ihn gut in 
die Form bringen zu konnen, Ill,uBte in der Wand 
des Mittelteil-Formkastens ein Ausschnitt (13 in 
Abb. 625) vorgesehen werden, durch den man 
den Kern mit groBter Vorsicht schiebt, da die 
empfindlichen EinlaBkerne leicht beschadigt wer­
den konnen. Die Offnung im Formkasten wird 
nach Hinterstampfung und Entliiftung des Kerns 
mit Deckel und Keil abgeschlossen, wie es Abb. 624 
erkennen laBt. Es folgt das Vollstampfen des 
leeren Raums bei A (Abb. 625), um die Kerne 15, 
die die Aussparungen B in den Gehauseflanschen 
(Abb. 615) bilden, einlegen zu k6nnen. SchlieBlich 
werden wieder aIle Fugen ausgekittet und mit einer 
langflammigen Diise nachgetrocknet. Danach setzt 

Abb.627. 

man den Kern 16 (Abb. 617), der auch die Aussparungen A und Bin Abb. 619 bildet, in 
die Form. Durch den Kern 16 hindurch muB der Kern 2 (Abb. 617) entliiftet werden, 
wie es der Schlitz A in Abb. 627 andeutet. Die Blechplatte B in Abb. 627 (sie ist auch 
in Abb. 626 erkennbar) dient einer Kernstiitzeals Untedage, die durch das Oberteil 
reicht, gegen ein Schwereisen verkeilt wird und so die richtige Lage des Kerns 12 sichert. 
Abb. 627 zeigt auch das Einsetzen des Zylinderhauptkerns 17, womit die Kerneinlege­
arbeit abgeschlossen wird, so daB nun die Form geschlossen und guBfertig gemacht werden 
kann. Abb. 624 laBt einen eben ausgeleerten Zylinder mit den meisten ihm noch an­
haftenden Kernmarken erkennen. 

D. Massenerzeugung von Lokomotivzylindern. 
Zwecks regelmaBiger Herstellung groBerer Mengen von Lokomotivzylindern - taglich 

etwa 20 Stiick - ging man in Amerika dazu iiber, das Unterteil vollstandig aus Kern­
stiicken zusammenzubauen und nur noch das Oberteil nach Modell aufzustampfen, 
bzw. zu riitteln. Die Verwirklichung dieses kiihnen Gedankens brachte vollen Erfolg 1). 

Abb.628. Abb.629. 

Abb.628-629. Modelle ffir kleinere ~okomotivzylinder. 

Zur Einrichtung sind auBerst einfache Modelle und einfache, schwere Formkasten, 
sowie mit Eisenplatten ausgekleidete GieBgruben erforderlich. Die Abb. 628 zeigt das 
Modell fiir einen Dreistiickzylinder, die Abb. 629 und 630 fiir einen mittleren und 
Abb. 631 fiir einen groBeren Schieberzylinder. In allen Fallen besteht das Oberteil­
modell nur aus einer verhaltnismaBig einfachen ZylinderhiHfte nebst einigen nebenan 

1) Nach Foundry 1924, S. 880. Das Verfahren steht unter Patentschutz. 
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vorgesehenen Leisten und Vertiefungen, und das Unterteilmodell (mit Ausnahme des­
jeuigen fiir den einfachen Dreistiickzylinder) aus einem kastenartigen Gebilde nebst den 
Marken fiir die Schieberkerne. 

Das Oberteil wird auf einer Riittelmaschine hergestellt und bietet nichts besonders 
Bemerkenswertes. Um so mehr aber das Unterteil. Zu seiner Ausfiihrung wird das 
Modell auf einer mit Querleisten versehenen guBeisernen Unterlagsplatte in eine eiserne, 
oben offene und mit einer uiederklappbaren Seitenwand versehene Kernbiichse gesetzt, 

bb.630. Abb.631. 
Abb. 630 u. 631. Modelle fiir groBere Lokomotivzylinder. 

die man mit Sand fiillt und riittelt. Nach dem Riitteln wird glatt abgestrichen, eine 
eiserne Abdeckplatte aufgelegt, verklammert, das Gauze gewendet und die Kernbiichse 
mit Rilfe eines Kranen abgehoben, so daB der Unterteilkern entsprechend der Dar­
stellung in Abb. 632 frei wird. Nach dem Abheben des nunmehr zu oberst liegenden 
Gitterrahmens bietet das wiederum mit dem Kran erfolgende Ausheben des Modells 
keine Schwierigkeit. Man kann wahrend des Abhebens von oben sowie von rechts und 

links wirksam und doch vorsichtig genug 
nachklopfen und bringt das Modell in 
kiirzester Zeit tadellos aus dem Sande. 
Der Kern oder die Unterteil£orm, beide 
Bezeichnungen sind zutreffend, wird 
poliert, geschwarzt und mitsamt seiner 
Unterlagsplatte in die Trockenkammer 
gebracht. Die Rebevorrichtung hierfiir 
besteht fiir jeden Kern aus zwei ver­
kehrt V -formigen Biigeln, deren recht-

Abb. 632. Unterteilkern eines Lokomotivzylinders. winklig abgebogene untere Endenrin ent-
sprechende Locher der Unterlagsplatte 

greifen. Abb. 633 zeigt diese Biigel und HiBt zugleich eine Anzahl bereits eingelegter 
Kerne erkennen. In Abb. 634 sind die gesamten 15, zur Vollendung einer Form erforder­
lichen Kerne ersichtlich: 

Schienen- oder Stiickkern 1; Schiirzenkern 9; 
Oberer Aussparungskern 2; Seitlicher Aussparkern 10; 
DampfeinlaBkern 3; Kern 11 = Riickansicht des Kerns 10; 
Sattelaussparkern 4; Deckkern 12; 
Dampfaufsatzkern 5; Seitenkern 13; 
Rinterer Begrenzungskern 6; Sattelkern 14; 
Aussparkern am DampfauslaB 7; Mittelaussparkern 15; 
Dampfkammerkern 8; Frischdampfkern 16. 

1m Vorbereitungszustande der Abb. 633 wird das ausschlieBlich aus Kernen be­
stehende Unterteil in die mit Eisenplatten ausgekleidete, gewissermaBen einen, bzw. 
eine Reihe von Formkasten bildende GieBgrube gesetzt. Es ruht hier auf vier Stahl­
schienen, die in Schlitzen der Seitenwande ihre Stiitze finden. In verschiedener Rohe 
vorgesehene Schlitze ermoglichen es, die Form in jeweils bequemster Arbeitshohe abzu­
setzen. Die beiden Seitenplatten und die Riickenwandung jeder Auskleidung sind starr 
angebracht, wahrend die Vorderwand zur Erleichterung des Einbringens des Unterteils 
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seitlich verschoben werden kann. Der Raum zwischen dem Unterteil und den Gruben­
wanden wird mit Formsand ausgestampft, die noch lose Vorderplatte angepreBt und 
durch Keile - A in Abb. 635 - gesichert, dann der Raum zwischen Hauptkernlager und 
Formkastenwand - B in Abb. 635 -
ausgestampft und mittels einer geraden 
Lehre, entsprechend der Rundung des 
Hauptkernlagers geformt, worauf mit 
Ausnahme des Zylinderkerns (Kern 8 in 
Abb. 634 und Abb. 633) samtliche noch 
fehlenden Kerne eingelegt werden. 

Die Formerei des Zylinderhaupt­
kerns verlauft vollig anders als die des 
Kerns der Zylinderbiichsen. Man stampft 
diese Kerne iiber einem aus zwei End­
ringen, einem Mittel- und vier Seiten-
staben mit quadratischem Querschnitt Abb. 633. 
bestehenden Kerngerippe (Abb. 636) in 
einer langsgeteilten, aufrechtstehenden Kernbiichse ein. Der Mittelstab ist unten 
T-formig gestaltet, urn nach dem Einschieben in einen Schlitz des unteren Ringkreuzes 
durch Drehung urn 90 0 im Armkreuze desselben Halt zu gewinnen, wahrend das obere, 
biigelformig gestaltete Ende 
mittels eines Keils gegen den 
oberen Ring geklemmt wird. 
Zu Beginn der Arbeit wird die 
untere Scheibe mit den vier 
Seitenstaben in die Biichse ge­
setzt, der Mittelstab in den fiir 
ihn vorgesehenen Schlitz ge­
steckt und ein glattes zyHn­
drisches Modell iiber ihn ge-
schoben, dessenauBererDurch- Abb. 634. 

messer dem Zylinderkern eine 
Wandstarke von 60-120 mm verleiht. Dann beginnt man mit dem Aufstampfen, wo­
bei zwei fiir die gefahrlichsten Teile des Zylinders als Schreckschalen wirkende Ringe H 
mit aufgestampft werden. Nach dem Aufstampfen wird das innere Modell ausgezogen, 

Abb.635. Abb.636. 

Abb. 633-640. Formerei von Lokomotivzylindern. 

die Form glatt abgestrichen, der obere Ring aufgebracht und verkeilt, worauf man die 
Kernbiichse mitsamt dem Kern aus der Grube hebt und sie unter stetem Abklopfen in 
zwei Half ten zu beiden Seiten des Kerns abzieht. Diese Kernausfiihrung bietet den 
Vorteil genauer Kernlager und schafft die Moglichkeit, den Kern sofort nach dem Er 
starren des Abgusses durch Losen des VerschluBkeils entfernen zu konnen. 
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Am schwierigsten ist die Herstellung und Handhabung des Dampfkastenkerns 
(Abb. 637). Er wird in einer Kernbiichse ohne Kerneisen nur mit einer Drahteinlage 
ausgefiihrt. Dem Hauptteil des Kerns (Abb. 638) fehlt nach dem Abheben der Kern­
biichse die zweite Halfte seines zylindrischen Teils, die man in zwei einfachen, halb­
zylindrischen Biichsen herstellt und am Hauptkern festklebt. Zu beachten ist die Auf­
hangung dieses Kerns am Kranbalken mittels breiter Gurte und seine weitere Aus­
richtung mittels einer kleinen, unmittelbar um den Kranhaken geschlungenen Kette 
(Abb. 637). 

Das auf einer Riittelmaschine ausgefiihrte einfache Oberteil erhalt nur einen Kern, 
den Stiitz- oder SchienenanschluBkern (Kern 1 in Abb. 634), der tief in das Unterteil 

Abb. 637. Dampfkastenkern. Abb.638. 

ragt und im Oberteil mit starken Drahten angehangt werden muB. Abb. 639 zeigt das 
Einbringen dieses Kernes, Abb. 640 das probeweise Aufsetzen des Oberteils noch vor 
dem Einlegen des Zylinderkerns. Bei diesem probeweisen Aufsetzen handelt es sich haupt­
sachlich darum, die genaue Ubereinstimmung der wagerechten Oberflachen der Kerne 

Abb.639. Abb.640. 

des Unterteiles mit den Flachen des im Kasten geriittelten Oberteils festzustellen bzw. 
herzustellen. Es wird dabei haufig notig, etwas Sand wegzuschneiden oder auch 
solchen aufzudriicken. Die Ubereinstimmung von Ober- und Unterteil wird auf Grund 
der Hauptkernmarken und mit Hilfe kleiner Lehmkegelchen festgestellt und durch scharfe 
Anrisse an gekreideten Stellen des Oberteils und der Grubenflanschen angemerkt. 
SchlieBlich hebt man wieder ab, legt den Hauptzylinderkern ein und schlieBt nun die 
Form endgiiltig. 

Der GuB erfolgt mittels eines lotrechten Trichters, von dem aus in vier verschiedenen 
Hohen Verbindungskanale und Anschnitte zur Form fiihren. Uber die Vor- und Nach­
teile von Steigern fiir diese Zylinder besteht keine Klarheit; zuzeiten erzielt man bessere 
Ergebnisse mit Steigern, zuzeiten wieder war es besser, sie wegzulassen. Vom Umfang der 
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fur Massenerzeugung notwendigen Einrichtung gewinnt man ein Bild durch die Tatsache 
des taglichen Bedarfs von meist mehr als 100 t flussigen Eisens fur 18 bis 20 Zylinder. 
Es sind zwei lange GieBgruben vorhanden; die eine nimmt zugleich 24 Formen, die 
andere deren 36 auf. Die Wande der Gruben reichen 
etwa 2 m unter Huttensohle und 800 mm uber diese 
hinaus. Die Leute konnen daher, ohne zu knien oder 
sich erheblich bucken zu mussen, an den Formen 
arbeiten, wie es die verschiedenen Abbildungen er­
kennen lassen. Es kommen abwechselnd einen Tag 
um den anderen die Formen der einen oder der anderen 
Grube zum Abgusse. Um 2 Uhr morgens hebt man 
die abgegossenen Formen samt dem Abgusse aus und 
bringt sie in die Abkuhlabteilung, wo sie zwolf Stunden 

Abb. 641. Zwei fertige Lokomotiv­
zylinder. 

abstehen konnen und den Wirkungen eines Selbstausgluhens unterworfen sind. Das Aus­
heben und die Beforderung der Formen geschieht wieder mittels der V-formigen Hange­
bugel der Abb. 633. Abb. 641 zeigt zwei fertig bearbeitete und zusammengebaute Loko­
motivzylinder der am meisten gebrauchlichen Bauart. 

E. Kraftwagen- (Automobil-) Zylinder. 
Allgemeines. Die Herstellung von Zylinderblocken fur die Kraftwagen- (Auto­

mobil-) Industrie bietet dem EisengieBer eine Summe von Schwierigkeiten, wie kaum 
eine zweite GuBart. Bei Ausfuhrung von Abgussen nach jedem neuen Modell mussen 
Modelltischler, Former und Kernmacher sich erst gemeinsam mit demselben vertraut 
machen, sie mussen gemeinsam gute und schlechte Erfahrungen sammeln, ehe sie 
imstande sind, durch gemeinsames Zusammenwirken ErsprieBliches zu leisten. 

Abb.642. Yorderseite. Abb.643. Huckseite. bb. 644. 1:nterseite. 

Abb. 642-644. Sechszylinderblock fiir Kraftwagen. 
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Abb.645. Langschnitte durch einen 
Sechszylinderblock. 

Sclmitt/?-8 SchnitfC-O SchnittE-F 

1 3 

~ 
, 

I 
I t 

Abb.646. Abb.647. Abb.648. 
Abb.646-648. Querschnitte durch den Sechszylinderblock. 

Das Formverfahren hangt in jedem FaIle von der Bauart des auszufuhrenden Zy­
linderblocks abo Man hat in der Hauptsache zwischen ungeteilten Zylindern, das sind 
Zylinder mit angegossenem Kopfe, Kuhlmantel und Radkasten und geteilten Zylindern 
zu unterscheiden, bei denen der eine oder andere dieser Teile oder gar samtliche fur sich 
gegossen werden. Bei Zylinderblocken der letzteren Art entfallt ein GroBteil der bei 
vollstandigen Blocken zu uberwindenden Schwierigkeiten. 
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Ungeteilter Sechszy linderblock 1). GuB mit lotrecht stehenden Zylindern. Die 
Abb. 642-644 zeigen einen Sechszylinderblock von der Vorderseite (Gaszufiihrungs­
seite), von der Rtickseite (Abgasseite) und von seiner unteren Seite und lassen, gleich­
wie die Schnitte, Abb. 645-648, erkennen, urn welch verwickeltes GuBsttick es sich 

Abb. 649. Teilimg von Modell und Formkasten. Abb.650. Teilung des Modells. 

handelt. Die allgemeine Anordnung 'und Teilung des Modells und des Formkastens ist 
der Abb. 649 zu entnehmen. Danach werden die unteren auBeren Seitenflachen durch 
Kerne gebildet, wodurch das Einlegen der inneren Kerne, wie spater dargetan werden 
wird, sich wesentlich vereinfacht und zugleich die Moglichkeit geschaffen wird, auch 

", ............ 111'" Pii jl, 

Abb.651. Verteilung der Modelle auf den 
Formplatten. 

das Mittelteil auf einer Rtittelformmaschine 
herzustellen. Abb. 650 laBt die Teilung des 
Modells in vier Hauptglieder, die untere Kern­
marke 1, ein zweigeteiltes Hauptmodell 2 
und 3 mit den AuBenkernmarken 6 und 7 und 
die Zylindermodelle 1 mit den Kernmarken 1 a 
erkennen. Modell- und Formkasteneinteilung 
stimmen nicht durchaus tiberein, da das Unter­
teil nur die Bodenkernmarke aufnimmt und 
das im Mittelteil ruhende Hauptkernmodell 
unterteilt ist, urn in zwei Teilen nach oben 

/(ernmQr/re 

/ 
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Abb.652. Bodenplatte mit eingelassener Haupt­
kernmarke und Entltiftungsaussparung. 

o 

und unten aus dem Sand gezogen werden zu k6nnen. Das Oberteil enthalt die Formen 
ftir die frei vorragenden Zylinderhalse. Abb. 651 veranschaulicht die Unterbringung der 
Modelle auf drei Formplatten x, y und z, wodurch die Moglichkeit entsteht, drei Gruppen 
von Formern an einem Modellsatze arbeiten zu lassen und so zu Hochstleistungen zu ge­
langen. Die Formplatte z entspricht einer frtiher gebrauchlichen Ausftihrung. Sie wurde 
spater beseitigt, da das auf ihr hochgestampfte Unterteil in Fortfall kam und durch eine 

1) Stahleisen 1921, S. 1217. 
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eiserne Unterteilplatte ersetzt wurde, in der ein fur allemal die Kernmarke eingelassen ist 
(Abb. 652). Man legt nun die ersten Kerne unmittelbar in diese Platte ein und setzt das 
Formkastenmittelstuck daruber auf. Die Abb. 653 und 654 zeigen Schnitte durch die 
Modellplatte y mit eingestampften Hauptmodellkorpern 2 und 3, wahrend die Abb. 655 
und 656 Schnitte durch die Modellplatte x mit den eingestampften Zylindermodellen 1, 
dem Trichtermodell T und dem Steigermodell S wiedergeben. Nach dem Aufstampfen 

bb. 653. Abb. 654 . 

.5'teigerS 

bb. 655. Abb. G56. 
Abb.653-656. Verschiedene Schnitte durch die Modellplatte x und y mit dem eingestampften Formkasten. 

der Zylindermodelle wird langs ihrer oberen Begrenzungsflache eine Mulde M aus­
geschnitten, die spater beim Einlegen der Kerne bzw beim Zulegen der Form gewisse 
Vorteile bietet. Auf der Formplatte y sind auch die Modelle fur den Einlauf und die 
Anschnitte untergebracht (Abb. 657), so daB die Former mit dem Ausschneiden dieser Teile 
nicht belastigt sind, und zugleich deren 
richtige Lage und Abmessungen dauernd 
gewahrleistet erscheinen. 

Die Formen (Mittelteil und Oberteil) 
werden auf einer Ruttelformmaschine 
hergestellt, geschwarzt und getrocknet, 
sie kommen im Laufe des Tages in di~ 
Kammer und werden in der Fruhe bei 
Schichtbeginn ausgefahren, gesaubert 
und bis zum Nachmittag gieBfertig ge­
macht. Die Abb. 658-660 zeigen die 
wichtigsten Kerne. Kern 1 ist der die 
untere AuBenflache des Zylinderblocks 

AnsclJnilte 

Abb.657. Gewendetes Oberteil. 

bildende Grundkern, der zugleich eine Reihe von Marken fUr die nach ibm einzulegenden 
Kerne enthalt. Der abgebildete Kern hat noch eine ovale Marke entsprechend dem 
fruher nach der Modellplatte z (Abb. 651) angefertigten Unterteile. Bei Verwendung 
eines vollig eisernen Unterteils sind die Marken der einfacheren Bearbeitung halber 
kantig gestaltet, gleich den Umrissen in Abb. 652. In den Grundkern 1 werden die 
kleinen Kerne 3 mit ihren Abdeckkernen 2 eingelegt und daruber der Wasserraumkern 4 
des Zylinderkopfes gesetzt. Dieser Kern ist einer der am schwierigsten herzustellenden; er 
bildet ein rahmenartiges Gitter von teilweise sehr schwachem Querschnitt, ist beim GuB 
fast ringsum von Eisen umspult, solI moglichst ohne Eiseneinlage sein und aus einer 
Kernmasse bestehen, die sich nach dem GuB sehr leichtentfernen laBt; Eigenschaften, 
die nur mit ganz besonders geeigneten 01kernmassen erreicht werden konnen. Die Schnitte 
Abb. 662 und 663 lassen deutlicher erkennen, wie dieser Kern auf seinen zapfenformigen 
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Marken h (s. a. Abb. 658) im Kern I ruht. Abb. 664 gewahrt einen Blick auf das 
Unterteil nach dem Einlegen des Wasserraumkerns 4. Seine Entliiftung geschieht durch 
diese Marken und den Kern I hindurch. Ein genaueres Bild der Lage des WasserauslaB­

Abb.658. 

Abb.659. 

70 
kerns 3, seines Lagerkerns 18 und seines Deck­
kerns 2 gewahren die Schnitte Abb. 665 und 666. 
Zur Verhiitung seitlicher Verschiebungen des 
Kerns 4 werden die Abstande zwischen ihm und 
Kern I an den AuBenrandern durch 4 mm hohe 
Kernstiitzen n (Abb. 661) aus umgebogenen, ver­
zinnten Blechstreifen gesichert. Der in Abb. 658 
weiter ersichtliche Zylinder -Wassermantelkern 
wird erst spater benotigt. Zunachst gelangt die 
untere Halfte des Radkastenkerns (5) zur Ver-

.11 

Abb.660. 
Abb .. 658-660. Die wichtigsten Kerne. 

legung, worauf die genaue Lage der bisher eingelegten Kerne (Abb. 661) mittels einer 
in den Kastenbohrungen gefiihrten Lehre nachgepriift und, wenn notig, berichtigt wird. 
Es ist empfehlenswert, die bis hierher durchgefiihrte Zusammensetzarbeit der Kern-

macherei zu iiberlassen, so daB den 
Formern die bis nach Abb. 661 £ertig­
gestellten Unterteile gelie£ert werden. 
An der GieBstelle sind wagerecht aus­
gerichtete Schienen m vorgesehen; die 
Former konnen also nach Empfang 
des Unterteils ohne jeden Aufenthalt 
weiter arbeiten. Sie haben zunachst die 
seitlichen Aussparungskerne 6 und 7 
(Abb. 659 und 661) einzulegen, was 
keine besondere Sorgfalt bedingt, da 
die bereits an Ort und Stelle befind­
lichen Kerne geniigende Fiihrung ge­
wahren. Mit gr6Berer Vorsicht miissen 
die nun folgenden Gas -EinlaB- und 
AuslaBventilkerne 8 und 9 (Abb. 660) 

Abb.661. Unterteil mit den ersten Kernlagen. in die Form gebracht werden. Sie 
stiitzen sich zum Teil auf den Kern 1 

(Abb. 668), durch den sie auch entliiftet werden, zum anderen Teil auf den Aussparungs­
kern 6 (die EinlaBkerne 8) und auf den Aussparungskern 9 (die AuslaBkerne 9). Von 
der genauen Lage dieser Kerne hangt nicht nur die Stellung aller Ventilsitze, sondern 
auch die Ausrichtung der Zylinder selbst ab, da die Kerne der letzteren ihre einzige Stiitze 
in eben den Aus- und EinlaBkernen 8 und 9 haben. Schon eine Abweichung der richtigen 
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Lage dieser Kerne um 1-2 mm vermag den AbguB unbrauchbar zu machen. Abb.670 
gibt ein Bild des Unterteils nach dem Einlegen der EinlaB- und AuslaBventilkerne 8 
und 9 unmittelbar vor dem Einlegen des Wassermantelkerns 10. 

Abb. 662. Abb. 663. 

Abb. 664. Blick auf das Unterteil. 

o 

o Cittlij'ltingS/r(rntfle 

Abb.667. 

Abb.665. Abb.666. 

17 
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Abb.662 u. 663, 665-668. Verschiedene Schnitte durch das Unterteil. 

Beziiglich der Anordnung dieser Kerne hat eine bemerkenswerte Entwicklung statt­
gefunden. Urspriinglich reichten sie nach oben bis zum Beginn der Zylinderbohrung, 

Abb. 669. Altere Lagerung der Kerne 16 
Ivgl. Abb. 668). 

Abb. 670. Unterteil. 

und die Zylinderkerne ruhten mit je einer Marke auf dem zugehorigen EinlaB- und Aus­
laBkern (Abb. 669). Diese Anordnung erwies sich als zu wenig standfest, weshalb man 
zur gegenwartigen Form (Abb. 668) iiberging, derzufolge der Kern 9 iiber den Kern 8 
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greift und mit seiner Marke a (Abb. 660) dem Zylinderbohrungskern 16 eine gute Fuhrung 
und zugleich eine genau wagerechte Auflageflache gewahrt. 

Nach neuerlicher Priifung der Kernlage mittels einer Lehre wird der auf den schmalen 
Leisten k des Uberkopf-Wasserraumkerns 
(Abb. 667) seine Unterlage findende Wasser­
mantelkern 10 (Abb. 671) in die Form ge­
bracht. Das richtige Einbringen bietet 
keine Schwierigkeiten, dagegen erfordert 
seine Entluftung besondere Sorgfalt. Zu­
nachst hat man das Formkasten-Mittelteil 
uber die bis jetzt zusammengesetzten Kerne 
zu bringen (Abb. 672), worauf die Ent­
luftungskerne 11 (Abb. 673 und 674) ein­
gelegt und dicht an den Wassermantelkern 
geschoben werden, an des sen Beriihrungs­
stelle eine Entluftungsoffnung, in die seine 
Luftkanale munden, vorgesehen ist. Die 
an den Wassermantelkern 10 stoBende 
Stirnflache des runden Entliiftungskerns 11 
wurde vor dem Einlegen zur Sicherung 
guter Dichtung mit Mehl- oder feinem 01-Abb.671. Unterteil mit den Kernen 1-10. 

brei bestrichen. Uber den Kern 111egt man 
einen Abdeckkern 12 (Abb. 674 und 675), fullt den Raum hinter beiden Kernen mit 
etwas Kleinkoks und Formsand aus und sorgt fur die Weiterfuhrung der Luft durch Stechen 

Abb.672. Abb.673. 

Abb. 672 u. 673. Schnitte durch Unter- und Mittelteil. 

eines Kanals, wie ihn die Abb. 673 und 674 erkennen lassen. Dieses Entluftungsverfahren 
hat den Vorteil, zugleich ausreichende Offnungen in den auBeren Wanden des Wasser­

cnll'!f'lvngskcmCi/e 

Abb. 674. Mittelteil nach Einlegen der 
Zylinderkerne 16. 

mantels zu schaffen, durch die seiner­
zeit die Reste des Kerns vom Ab­
guB entfernt werden konnen. In den 
Abb. 642 und 643 sind diese runden 
Offnungen mit dem Buchstaben h] 
gekennzeichnet. Urn GewiBheit zu 
haben, daB der Wassermantelkern 10 

Abb. 675. Schn,itt durch den Entlirltungs­
und Ausraumekern II nebst Deckkern 12. 

genau sitzt, besetzt man ihn mit kleinen bildsamen Lehmkegeln, bestreut sie mit Mehl 
oder Gips, setzt das Oberteil auf, stellt den Abdruck im Oberteil fest und bemiBt nach der 



Kraftwagen- (Automobil-) Zylinder. 193 

Hohe der samtlich etwas zusammengedruckten Lehmkegel die Hohe der an ihre Stelle 
zu setzenden Doppelkernstutzen. Man hat hier einen Spielraum von 1-2 mm, urn den 
die obere Wandstarke vom normalen MaB abweichen darf. Zur Prufung der richtigen 
Kernstiitzenhohe bestreut man sie mit Gips, setzt das Oberteil neuerdings auf und hebt 

.-\ I; b. li70. Abb.677. 

Abb. 676 u. 677. Schnitte durch die Form nach Einlegen samtlicher Kernp. 

Abb.678. Abb.679. 
Abb.678-680. Formerei geteiltPf Vierzylinderbliicke. 

es nochmals abo Wenn alles stimmt, werden die Zylinder­
kerne 16 eingesetzt. Es empfiehlt sich, sie an der unteren 
1Iarke mit dunnem Lehmbrei zu bestreichen, sie gewinnen 
cladurch besseren Halt. Die Stellung der sechs Zylinder­
kerne wird mit einer Lehre gepriift und danach das 
Oberteil endgultig aufgesetzt. Da dieses infolge An­
bringens der Rinne p q (Abb. 676 und 677) oberhalb cler 
Kerne offen ist, kann das Einbringen der Kerne von 
oben bequem beobachtet werden, wodurch die Gefahr 
irgendwelcher Abdruckungen auf das denkbar geringste 
1IaB vermindert wird. Sitzt dann das Oberteil gut auf, 
so kann dazu geschritten werden, die Form gieI3fertig 
zu machen. Zunachst wird in den Luftkanal eines jeden 
Zylinderkerns ein Stab gesteckt, die Rinne p q mit Form­
sand vollgedruckt, die Stabe werden ausgezogen und so 
die Entluftung der Zylinderkerne gesichert. Danach setzt 
man einen GieBkasten auf, worauf die Form nach ge-
horiger Verklammerung gieBbereit ist. Abb.680. 

Geteil ter Vierzy linder bloc k 1). Formerei und GuB 
mit liegenden Zylindern. Die Zylinderblocke der amerikanischen Chevrolet-Kraftwagen 
sind verhaltnismaBig einfacher Bauart, da sie nur die Zylinder mit dem Wassermantel 

') Foundry 1922, S. 565. 

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 13 
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und das halbe Kurbelgehause umfassen. Das Modell ist entsprechend der Arbeitstellung 
der Zylinder nach einer lotrecht durch deren Mitte gedachten Ebene geteilt, wird aber, 
wie Abb. 678 erkennen laBt, liegend eingeformt, und der GuB erfolgt ebenfalls mit wage­
recht ausgerichteten Zylindern. Genau bearbeitete weil3metallene Modelle sind auf Modell­
platten angebracht und werden von Hand oder mit Formmaschinen eingeformt. Die Form­
kasten sind an beiden Seitenwanden ausgeschnitten (Abb. 678-680), wodurch feste Lager 
fur die wichtigsten Kerne gebildet werden und erheblich geringere Mengen von Formsand 
einzustampfen sind. Die Formkasten sind mit einer rings urn den Teilungsrand laufenclen 

Abb.681. Verschiedene Kerne. Abb.682. Bestandteile der HauptkernbUchse. 

Verstarkungsleiste (Abb. 678), mit Stutzen zum Einfuhren von Trageisen und mit Dreh­
zapfen versehen. Die Teilungsflachen und Ausschnitte werden auf genaues MaB be­
arbeitet. Das Oberteil ist mit der notigen Anzahl bis auf etwa 15 mm an das Modell 
heranreichender Schoren ausgestattet. Nach dem Aufstampfen eines Kastenteils streicht 
man es glatt ab, legt eine Abdeckplatte auf, sichert sie mittels V-formiger Bugel B 
(Abb. 680), hebt ab und wendet, worauf in das Unterteil der mit flachen Anschnitt­
schlitzen versehene Unterleg- und Begrenzungskern G (Abb. 680 und 681) und 2 Seiten-

Rilc/renp/aife 

c c 

Abb.683. Unterkasten. Abb. 684. Rippengeklihlter Doppelzylinder. 

kerne E (gleiche Abbildungen) eingelegt werden. Abb. 679 zeigt ein fertiges Oberteil 
mit dem EinguBtrichter Tund einem angesetzten Kern S, der die Stelle einer Kernstiitze 
fur den Wassermantelkern vertritt und zugleich eine Offnung im AbguB schafft, durch 
die der Kernsand ausgebracht werden kann. Die verschiedenen zur Verwendung kommen­
den Kerne sind der Abb. 681 zu entnehmen, wahrend Abb. 682 die Bestandteile der 
Hauptkernbuchse zur Anfertigung je eines Zylinderdoppelkerns zeigt. Ein Satz von 
Kernen besteht aus je einem oberen und unteren Wassermantelkern lund J, zwei flachen 
Kernplatten E, die der Sicherung der Seitenkanten der Form dienen (Abb. 680), einem 
Unterlags- und EinguBkerne G, je einem Seitenkerne K und L, die rings urn das Ende 



Kraftwagen- (Automobil-) Zylinder. 195 

der Zylinderkerne einen Flansch bilden und zwei Zylinderkernen H, die in Abb. 681 von 
vorne und von der Seite zu sehen sind, und schlieBlich einen Einlaufkern F, der in den 
EinguB gesetzt wird, um als Schaumer zu wirken. Die beiden Wassermantelkerne werden 
mittels langer, von einem zum anderen Ende reichender Wachsschniire entliiftet, die 
EntlUitung aller anderen Kerne bietet keine Schwierigkeit, da ihre Enden entweder un­
mittelbar ins Freie reichen oder doch zunachst. einer Formkastenwand liegen. 

N ach Fertigstellen des U nterteils und Einlegen der Kerne E und G wird der Wasser­
mantelkern I, J eingesetzt, und zwar beide miteinander festverbundenen Teile zu gleicher 
Zeit. Sie miissen schon auBerhalb der Form gut zusammengesetzt und in den StoBfugen 
griindlich verschmiert werden, da sonst leicht Eisen in eine Fuge dringen und die Luft­
kaniUe undurchlassig machen konnte. Der Kern findet durch seine seitlichen Lappen 
und Stutzen (Abb. 678 und 681) ausreichend sic here Lagerung in der Form. Nach seiner 
endgiiltigen Unterbringung wird ein Zylinderkern nach dem anderen seitlich in den 
Wassermantelkern geschoben, was um so weniger mit Schwierigkeiten verbunden ist, 
als diese Kerne sowohl durch die bereits eingesetzten Kerne E und G, als auch durch 
die Formkastenausschnitte genau gefiihrt sind. In der Abb. 678 ist bei A der lotrechte 
EinguBkanal und bei W die Aussparung fiir den Olstutzen zu erkennen. Der Kern­
stutzen Yam Wassermantelkern dient gleich dem mit S bezeichneten Ansatze im Oberteil 
(Abb. 679) als Kernstiitze und zur Schaffung einer Sandausbringoffnung. Nach dem 
Einlegen auch der Seitenkerne K und L (Abb. 678) belegt man die untere Teilflache 
mit Ausnahme des rechteckigen Formkastenausschnitts mit einer ringslaufenden plasti­
schen Tonschnur, setzt das Oberteil auf, verschlieBt den rechteckigen Formkastenaus­
schnitt durch Einschieben einer Platte bei c (Abb. 679 und 683), stampft den leeren 
Schlitz zwischen dieser Platte und den Kernenden mit Sand voll, wobei acht zu geben 
ist, daB kein Kern verschoben wird und wobei ferner durch Einlegen von nach auBen 
fiihrenden Schniiren fiir gute Entliiftung gesorgt wird. 

Der GuB erfolgt von einem Eingusse aus, Steiger werden nicht angeordnet, wohl 
aber wird durch mehrere Stiche in das Oberteil mit einem 6 mm LuftspieB del' Bildung 
von Luftsacken im Oberteile vorgebeugt. 

Rippengekiihlte Motorrad-Zylinder 1) (Kernarbeit). Rippenzylinder nach 
Abb. 684 werden am best en ausschlieBlich in Kernarbeit und ohne Verwendung von 
Formkasten hergestellt. Abb. 685 zeigt die fiir die beiden Hauptkerne benutzten Kern­
biichsen. Man arbeitet auf einfachen Umlege-Handstampfmaschinen und verwendet 
Kernsand mit kiinstlichem Binder. Die beiden die Form bildenden Hauptkerne (Abb. 686 
und 687) werden durch den Absatz in ihrer Mitte und durch zwei kraftige, stumpfkegel­
formige Diibel aus Sand genau ineinander gefiihrt. Nach dem Zusammenlegen werden 
sie mit [-Klammern verbunden und zum Gusse hochkant gestellt. 

A 

Abb.686. Abb.687. 
Abb.685. Kernbiichsen fiir die beiden Hauptkerne. Abb. 686 u. 687. Rechter und linker Hauptkern. 

Eine der beiden Kernbiichshalften (Abb. 685, linke Halfte) enthalt neben den beiden 
Diibelmodellen noch drei Kernmarken, zwei fiir die seitlichen EinlaBkerne und eine 
fiir den gabelformigen, in der Mitte des groBen Kerns ruhenden AuslaBkern. Die andere 

1) Stahleisen 1922, S. 340. 

13* 
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Halfte ist dagegen mit zwei durch die Buchsenwand ausziehbaren Kernmarken B ver­
sehen (Abb. 685, rechte Halfte), deren zugehorige Kerne in C Abb. 688 zu erkennen 
sind. Die eine Kernhalfte enthalt auBer den bereits erwahnten Hilfskernen noch einen 
Sattelkern A (Abb. 686, linke Halfte) als 
Unterlage fur die Doppelenden der Zylinder­
hohrungs-Kerne (Ahb. 689). Die Kerne C 

Abb.688. Kleine Beilagekerne zu Kern A. Abb. 689. Zylinderbohrungskern mit BUchsE'. 

(Abb. 688) dienen zur Sicherung der seitlich unterschnittenen Kerne A. 
Der GuB erfolgt stehend von oben, wozu das entsprechende Ende der beiden Haupt­

kerne mit einem GieBtiimpel (Abb. 686 und 687) ausgestattet ist. Von dies em TiimpeJ 
fuhren je vier Eingiisse unmittelbar zu den Zylinderwandungen. 
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XV. KunstgllB. 

Of en- und Kaminplatten. 
Del' Anfang des Kunstgusses diirfte in Frischfeuerzacken und anderen Platten zn 

suchen sein, die unter Benutzung von Naturmodellen, etwa durch Abdruck einer Hand 
"verziert" wurden. Abb. 690 zeigt ein Sttick einer derart verzierten Platte. Auf solchen 
Anfangen beruht die Entwicklung del' schlieBlich mit hohem Kunstsinne ausgefUhrten 
Of en platten 1). Zunachst behalf man sich zur Umrahmung del' Platten mit den ein­
fachsten Mitteln, in den Kiistenlandern waren hierfur Tauenden beliebt, die in natura rings 
urn die im Herde hergestellte Plattenform eingedruckt wurden. SpateI' verwendete man 
nach Art del' Bilderrahmen hergestellte Rahmen odeI' einzelne Rahmenleisten odeI' auch 
nul' Bruchstticke von solchen. Innerhalb del' Umrahmung wurden in Holz geschnitzte 
Stempel in die Form gedriickt. GieBel', die iiber eine gewisse Anzahl von Rahmenmustern 
und Stempeln verfiigten, waren imst.ande , damit den mannigfachsten Anforderungen Zll 

I) Vgl. Ea. 1, S. 11 11 . ff. 
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entsprechen. Erforderte es del' Raum, so wurde der gleiche Stempel zweimal llebellein­
ander, unter Umstanden selbst drei- und viermal in die gleiche Platten{orm gedriickt 1). 
Der Stempelarbeit folgte die Modellplatten-}-'ormerei, zu der die Stempel auf eine Holz­
platte geschraubt und zugleich mit dieser abgeformt wurden. An diese Technik an­
:,;chlieBend entstanden dann einheitlich angefertigte Holzplattenmodelle. Metallmodellc 
mit Stempeleinsatzen, meist aus Messing, tauchen erst im letzten Jahrhundert auf. 

Bei d.er Formerei soIcher Platten ist 
zunachst ein genau wagerechtes Bett her­
zustellen 2), auf das das Modell in genau 
wagerechtcr Ausrichtung gelegt und der 
Beschaffenheit des Herdes entsprechend 
mehr oder weniger tief eingeklopft wird. 

_-\bb.690. Stiick einer alten Of en platte mit 
HandabdnH'k. 

,\bb. WI. Rtiekscitc einer Ofenplattc mit 
Hcitenleisten. 

Xach dem Einklopfcn muG die Ruckseite wiederll111 genau wagereeht am;gerichtet 
:;ein, andernfalls ergibt sich eine ungleich starke Platte. Die Ausfuhrung der Form 
weicht von den im Abschnitte liber die Herdformerei angegebenen Regeln (S. 36) 
nicht abo 

Gegen Ende des 17. Jahrhumlerts begann man an die PlatteD Seitenleisten anzu­
gieHen, urn sie bequemer zu ganzen Of en zusammenLauen zu konnen. Zu dem Zwecke 
wurden an die Langsseiten der Plattenform lehmbestrichene Eisenstangen, sog. "Leist­
eisen" gelegt, unter denen das Eisen durchflieHen muBte. Abb. ()91 zeigt die Riickseite 
piner solchen Platte. Die Platten wurden oft so diinn ausgefiihrt, daB Gefahr schlechten 
Auslaufens des Eisens bestand. Man muBte es dann mit einer "Kitsche", einer Stange 
mit einem in Wasser angefeuchteten Querholz , in die Ecken schieben. Die Of en platten 
wurden durch J ahrhunderte im offenen Herde, spater im bedeckten Herde ausgefiihrt, 
heute stellt man sic ausschlieBlich im geschlossenen F'Jrmkasten her. 

HoelL- und Tiefrelief~. 
Beim Einformen von unterschnittenen Kunstmodellen, d. i. von Modellen, 

die sieh nicht ohne weiteres aus dem Sande ziehen lassen, behilft man sich mit abzieh­
baren Kernstucken. Abb. 692 und 693 zeigen ein Hochrelief mit verschiedenen unter­
schnittenen Teilen, die dem Langsschnitte nach A-B in Abb. 692 zu entnehmen sind. 
Bei glatter Einformung des Modells (Abb. 694) ware es unmoglich, es ohne Beschadi­
gung der Form aus dem Sande zu bringen. Man muB vielmehr folgendermaBen ver­
fahren: Das Modell wird auf eine glatte Platte gelegt, beiderseits eingestampft (Abb. 61)4), 
der ganze Kasten gewendet, das Teil A abgehoben und ausgeleert. Nun steUt man an 
allen unterschnittenen Stellen aus nassem Sand kleine Kernstiickchen her (Abb. 695 

1) Vgl. Bd. 1, S. 13, Abb. 3. 2) S. Herdformerei, S. 36. 
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und 697), deren Rtickseite glattes Abziehen des nunmehr zum zweiten Male aufzu­
stampfenden Unterteils A gestattet. Dann ergibt sich ein Arbeitsstand nach Abb. 696. 

Nach dem Abheben des Teils A werden 
die Kernsttickchen mit Hilfe der Kerngabel 
seitlich abgezogen (Abb. 698), in das ge­
wendete Unterteil A eingelegt und dort mit 
Nageln befestigt (Abb. 699). Das Ausheben 

If des Modells aus dem Oberteil B bietet dann 

Abb. (l92. 

Z'li?P?77~ 
Abb. 693. 

Abb 692 u. 693. Hochrelief mit unterschnittenen 
Teilen. 

Abb.6!):). 

Abb. G9i. 

keine Schwierigkeit, da es keine Ullter­
scheidungen hat. Beide Formhalften werden 
mit feinstem Graphit gestaubt oder besser 

Abb.694. Unmogliche Art des Einformens. 

.\ bl!.69G . 

. \bb. (l!lg. 

1?_'0i~';1J 
h'dj"t'l h'rigel 

,\bb. G!)!). 

Abb. 695- 699. Formerei eines Hochreliefs. 

tiber einer ruBenden Flamme etwas abgerauchert und schlieBlich zum Gusse zusammen­
gesetzt. 

Denkmaler (Sandformerei). 
In ahnlicher Weise werden auch bei Statuetten, Btisten, und anderen Kunst· 

gegenstanden unterschnittene, glattes Aussehen des Modells verhindernde Stellen 
mit Kernstticken ausgeftillt, die spater einzeln abgelost und dann in der Form wieder 
untergebracht werden. 
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Ein Musterbeispiel dieser Formerei bietet die Ausfuhrung des von der Technischen 
Hochschule in Breslau fur ihre Horer als Wanderpreis gestifteten Kunstwerkes "Der 

Abb.700. Abb.701. 

Abb.700 u. 701. Statue "Der Sieger", etwa 80 em hoeh. 

Sieger". Diese Statue (Abb. 700 
und 701) wird in der Versuchs­
gieBerei der Hochschule unter 
Leitung von Professor E. Diep­
schlag auf Grund des nachstehend 
beschriebenen Formverfahrens aus­
gefuhrtl). Die Teilung der Form 
erfolgtnach Skizze, Abb. 702, wobei 
die hauptsachlichstenFormelemente 
in der einen Kastenhalfte unter­
kommen. Die vorspringenden Teile 
der Form bilden demnach in dem 
einen Kastenteile spitze, in dem 
anderen stumpfe Winkel. Diese 
Anordnung ermoglicht das glatte 
Ausheben des Kerns ohne Gefahr 
einer Beschadigung der Form. Da 
die Form stehend abgegossen wird, 
kann nicht von einem Ober- oder 
Unterteile die Rede sein, man hat 
es nur mit zwei Formhalften zu tun. 

Das Bildwerk ist etwa 800 mm 
(halbe LebensgroBe) hoch, die 
beiden Formkastenteile erhielten 
Abmessungen von je 1050 X 500 X 

300 mm. Das Modell wird ohne 

1) Vgl. GieBerei 1926, S. 61. 

HOl/p/_~ .......... ~I:-t-\: 
/Ol//' 

Abb.702. Teilung der Form fiir die Statue. 
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Kugel und ohne Unterlagsplatte in ein Kastenteil zwecks Gewinnung eines falschen Teiles 
eingeformt, die Teilungsebene wird sauber ausgearbeitet. Danach reiBt man die Einteilung 
der Kernstiicke auf der Teilungsebene vor (Abb. 703) und fiihrt daran anschlieBend die 
Kernstiicke des einen Kastenteiles aus (Abb. 704). Einzelne Kernstiicke werden beweg­
lich ausgefiihrt, d. h. sie erhalten eine Kernmarke, mit Hilfe deren sie auch seitlich ver­
schoben werden konnen. Urn willkiirlicher Verschiebung vorzubeugen, fii.hrt man die 
Stiicke nach oben zu konisch aus und gibt ihnen in der wagerechten Achse des liegenden 
Modells schwalbenschwanzformigen Querschnitt. Die Kernstiicke werden dureh Papier­
einlagen voneinander abgesondert. Nach Fertigstellung samtlicher Stiicke stampft man 
eine endgiiltige Formhalfte ii.ber dem falschen Teile auf, verklammert beide Teile, wenrlct, 

Abb.703 . .\bb.70-k 

Abb. 703-709. Pormerei der Statue nach Abb. 700 u. 701. 

" 
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\\L'~ I 
I, ('f'U­
... 1;]( '], 

hebt das falsche Teil ab, stellt die Kernstiicke im neuen Formkastenteil her und Rtampft 
dariiber das zweite Formkastenteil auf. 

Beim Ausheben des Modells wird folgendermaBen vorgegangen: Man hebt den zu­
letzt aufgestampften Formkasten so ab, daB seine Kernstiicke auf dem unten liegenden 
Kastenteile liegen bleiben. Diese Stiicke werden fiir sich abgezogen und beiseite gelegt, 
wahrend man den von ihnen hinterlassenen Hohlraum zur Abstiitzung lose mit Sand aus­
stampft. Danach setzt man das abgehobene Kastenteil wieder auf, wendet, und heLt 
das andere Kastenteil ab, so daB nun der zweite Satz Kernstiicke obenauf liegen bleibt 
und abgehoben werden kann. Dem Ausheben des Modells ist jetzt nichts mehr im Wege; 
nachdem es geschehen ist, werden die Kernstiicke in die zugehorigen Kastenteile ein­
gesetzt und dort endgiiltig festgemacht. Die Abb. 704 und 707 zeigen die Einteilung del' 
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Kernstiicke beider Teile der .b-'orm, wahrend die Abb. 705 und 706 die Formen nach dem 
Ausheben des Modells erkennen lassen. 

Der Kern kann in der Form angefertigt werden. Da man aber dabei Gefahr lauft, 
die Form ernstlich zu beschadigen, ist es besser, dafiir eine besondere, sog. blinde Form 
herzustellen - in umgekehrter Lage, mit dem Gesichte nach unten. Es wird dabei die 

.\hh. 7n .• . 

.\bl>. iOG. 

_-\.bb. 705 und 706. Formen nach dem Amheben des Modells. 

Teilung der richtigen Form beibehalten 
und an Stelle des oberen Kastenteiles 
ein dreimal geteilter Gipsdeckel ange­
fertigt. Abb. 708 laBt das Kerngeriist 
und seine Stiitzen aus leichtem, reich­
lich gebohrtem Gasrohr erkennen. Urn 
die verschiedenen Versteifungsdrahte 

" 

.\ bb. 707. 

werden Wachsschniire gewickelt, die man mit den gebohrten Stutzrohren verbindet, 
urn eine gute Entliiftung zu erreichen. Der Kern wird in die blinde Form vorsichtig 
eingedriickt und mit Hilfe der Gipsdeckel nachgepreBt. Von seiner OberfHiche nimmt 
man die Wandstarke von 5-8 mm durch Abschaben weg. 

Form und Kern werden vorsichtig getrocknet, da der verwendete Sand, eine Mischung 
von feinkornigstem Halleschen und Fiirstenwalder Sand, bei zu rascher oder zu scharfer 
Erhitzung seine Bindekraft einbiiBen wiirde. Nach dem Erkalten schwarzt man samt­
liche von Eisen beriihrten FHichen mit KienruB gut abo Selbstverstandlich werden beim 

Ii 
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Zusammenstellen der Form die Lager verschiebbaren Kernstiicke grundlich abgedichtet, 
urn sie gegen etwa eindringendes Eisen zu schutzen. Einige der Lager dienen auch zur 
Abfuhrung der Luft. 

Der GuB erfolgt stehend mit nach unten gerichtetem Kopfe der Figur, urn den 
Abgasen doppelten Abzug durch die Kernstiitzen der Beine zu geben. Es werden zwei 

Abb. 708. Kerngeriist. 

I,u(t · 
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Abb. 709. Einlaufe. 
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Haupteinlaufe von dreieckigem Querschnitt angeordnet, die mittels flachrechteckig ge­
stalteter Anschnitte mit der Form verbunden werden (Abb. 709). Die beiden unteren 
Anschnitte s und t (Abb. 702) sind fur fallenden, die hohergelegenen fur steigenden GuB 
vorgesehen, so daB die Form staffelweise vollaufen kann und KaltschweiBstellen ver­
mieden werden. 

Denkmaler (Lehmgu.6). 
Bis anfangs des 19. Jahrhunderts vermochte man hohle Figuren nur nach dem 

ziemlich umstandlichen und kostspieligen Wachsausschmelzverfahren herzustellen, das 
als "Arbeit mit dem Hemde" bezeichnet wurde 1). Dem Modelleur und Huttenmeister 
Stilarsky der Konigl. EisengieBerei in Berlin, der etwa urn d. J. 1813 als erster 
eine mit Massekern hohl ausgefiihrte Statue 2) herstellte, ist das wesentlich ein­
fachere Sand- oder Lehmkernverfahren zu verdanken. Seine Erfindung kam auch 
den Bronze-KunstgieBereien zugute. Nach dem alten Arbeiten mit dem Hemde muBte 
eine, die Wandstarke dES Abgusses bildende Wachsschicht, das "Hemd " , zwischen 

1) S. auch S. 119. 2) Eine Pilgerstatue nach Schadow. 
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dem auBeren und dem inneren Teile der Form ausgeschmolzen werden, um den Raum 
filr das Eisen freizugeben. Beim Verfahren nach Stilarsky wird ein Gipsmodell nach 

Abb. 710. Grabdenkmal. 

dem in der EisengieBerei allgemein ublichem Ver­
fahren in einem Ober- und Unterteilformkasten 
eingeformt und zum AbguB gebracht. Die Vor­
arbeiten fur beide Verfahren sind bis zu einem 
gewissen Punkte die gleichen. Zum Abformen des 
in Abb. 710 dargestellten Grabdenkmals teilt man 
die Figur in vier Stucke, die fur sich geformt 
und gegossen und dann zusammengesetzt werden. 
Der sitzende Korper ·(Abb. 711) bildet das Haupt­
stiick, an das sich die zusammen ein Stuck bilden­
den beiden Arme mit den ineinander geschlungenen 
Handen und die beiden einzeln zu gieBenden 
Fhigel anschlieBen. 

Nach dem Entwurfe des Kunstlers wird zu­
nachst ein Tonmodell in natiirlicher GroBe her­
gestellt. Auf dasselbe tragt man eine dunne 
Schicht von gefarbtem Gips auf und daruber unter 
Verwendung von Holzverschalungen eine bis zu 
100 mm starke Schicht von weiBem Gips. Zur 
spateren leichten und tadellosen Ablosung der 
Gipsschalen vom Tonmodell - was insbesondere 
bei der bereits genannten Arbeit mit verlorenem 
Hemd wichtig ist - legt man an geeigneten Stellen 
zwischen den Schalen Trennungsbleche ein. Nach 
guter Trocknung des gesamten Gipsbelages wird 
eine Schale nach der anderen abgehoben, gereinigt 
und griindlich geolt, worauf man die Schalen 
ohne das Tonmodell zur vollen Figur zusammen­
setzt. Der von den zusammengesetzten Schalen Abb.711. Teilung des Modells. 
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umschlossene Hohlraum muB zur Erlangung eines dem Tonmodell gleichen Gipsmodelb 
mit Gipsbrei ausgefiillt werden. Urn das gut bewerkstelligen zu konnen, setzt man 
erst die untersten Schalen zusammen, und ftillt den freien Raum zwischen ihnen mit 
Gips aus , indem man dick angemachten Gipsbrei von Hand in kleinen Klumpen gegen 

Abb.71 2. Unterteil mit eingebettetem Gipsmoiell. 

die Innenwande der Schalen schleudert, ahnlich wie Fettlehm auf das Gerippe einer 
Lehmform aufgetragen wird. Dann kommt die nachste Schalenlage an die Reihe und 
so weiter, bis zur Fertigstellung der ganzen Figur. Nach guter Abbindung des Gipses 

Abb.713. Kernciscn. 

werden die AuBenschalen mit MeiBel und Hammer entfernt, wobei ziemlich grob VOl'­

gegangen werden kann, bis die das Modell begrenzende farbige Schicht erkennbar wircl. 
Bei der Arbeit mit einem Wachshemde miissen dagegen die Schalen vorsichtig abgehoben 
werden, da man ihrer ftir jeden AbguB wieder bedarf. 

Handelt es sich aber nur urn einen einzelnen AbguB, so tut mail. besser, unmittelbar 
mit dem Gipsmodell weiter zu arbeiten. Ein Oberteilformkasten wird mit der TeilfHichE· 
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nach oben auf eine ebene Unterlage gesetzt und das Gipsmodell in moglichster Uber­
einstimmung mit del' Kastenteilflache in gewohnlichem Formsand recht fest eingebettEt. 
Xach Ausarbeitung einer Teilflache bringt man das Formkastenunterteil auf das Ober­
teil, iibersiebt das Gipsmodell mit bestem Modellsand und stampft den Kasten mit 

Abb. 714. Abziehstlicke vor dem 'Iroeknen. 

gewohnlichem Formsand voll. Das Ganze wird dann gewendet, das vorlaufige Oberteil 
abgehoben und ausgestoBen, so daB sich nun das Unterteil mit dem endgiiltig einge­
hetteten Gipsmodell nach Abb. 712 ergibt. Urn das Modell werden dann unter Ver­
wendung von Kerneisen nach Abb. 713 Abziehstiicke aus gutem, ziemlich fettem Modell 

Abb. 715. Ausblasen der getrockneten Form. 

sand erstellt, und iiber denselben del' Formkasten vollgestampft. Es folgt das Abheben 
und Absetzen des Oberteils; die die Form bildenden Abziehstiicke bleiben beim Abheben 
am Modell sitzen und werden schlieBlich eins urns andere abgehoben, geschwarzt und im 
Of en getrocknet. Abb. 714 zeigt die Stiicke VOl' dem Trocknen. 

Nunmehr ist das groBe Gipsmodell auszuheben und abzusetzen und del' Kern herzu­
stellen, wobei die Form als Kernbiichse dient. Ein Kerneisen, ahnlich denjenigen del' 
Abb. 713 mit nach verschiedenen Seiten vorspringenden Trageisen (in Abb. 715 sind bei 



206 KunstguB. 

B B solche Eisen zu erkennen), wird unter Verwendung von Kernsand in die Unterteil­
form gebettet und dann der Kern unter allmahlichem Aufbau der Abziehstucke des Ober­
teils aufgestampft. Von dem dergestalt gewonnenen Rohkern muB noch die Wand­
starke des Abgusses weggearbeitet werden. Zu dem Zwecke setzt man das Oberteil auf, 
wendet, hebt das Unterteil ab, und besetzt die gauze nun offen liegend,e Kernflache 
in Abstanden von 30- 50 mm derart mit breitkopfigen Nageln, daB deren Kopfober­
flache genau mit der gestampften Kernoberflache ubereinstimmt. Nun kann die vor­
schriftsmaBige Wandstarke abgekratzt werden, da die Nagelkopfe genugend Anhalts­
punkte zur genauen Einhaltung des richtigen MaBes gewahren. Nach Entfernung der 
Nagel bestreicht man die Kernoberflache mit Melasse-Schwarze und versieht sie, um 
beim Wenden einer Sackung des Kerns vorzubeugen, an verschiedenen Stellen mit Wachs­
plattchen von der Starke der beabsichtigten Wandstarke des Abgusses. Diese Schutz­
plattchen schmelzen bis zur Beendigung des Trockenvorgangs zuverlassig weg. Jetzt 
wird das Unterteil wieder aufgesetzt und das Ganze gewendet, das Oberteil und daran 
anschlieBend die Abziehstucke wieder abgehoben, so daB die zweite Kernhalfte zur 
gleichen Bearbeitung wie die erste freiliegt. Nach Fertigstellung auch dieser Kernhalfte 
- der Kern wird wahrend seines ganzen Herstellungsverfahrens nicht aus der Form 
genommen! - werden die Eingusse angeschnitten und die Form mitsamt dem Kern 
moglichst in einer Trockenkammer grundlich getrocknet. Die getrocknete Form ist 
gut auszublasen (Abb. 715), worauf man samtliche Teile gieBfertig zusammenstellt. 

Der GuB erfolgt von zwei Seiten aus; die Eingusse werden am Kopfende der Form 
zusammengezogen und erstrecken sich in der Teilungsebene der Form langs deren beiden 
Seiten, so daB sie ihr ohne Schwierigkeit mittels einer Auzahl von Anschnitten das 
flussige Eisen in gleichmaBiger Verteilung zufiihren konnen. Formerei und GuB der 
Flugel und des Armstucks werden in der bei zweiteiligem KastenguB ublichen ·Wei"e 
bewirkt. 

Medaillen, Plaketten und ahnliche Gegenstande. 
Bei der Erzeugung von feinem KunstguB spielt die Gute des Formsandes eine 

groBe Rolle. Kommt schon bei Herstellung groBerer Kunstwerke fur den guten Ausfall 
der Gusse die Beschaffenheit des Formsandes und die Behandlung der Formoberflache 
in erster Linie in Frage, so ist dies in noch hoherem MaBe bei der Formerei von feinstem 
KunstguB, wie Medaillen, Plaketten, Visitkarten und ahnlichen Gegenstanden 
der Fall. Auf diesen Gebieten sind neben den von dem ehemals Graflich Einsiedelschen 
Eisenwerk zu Lauchhammer (Provinz Sachsen), wo die Wiege des deutschen Kunst­
gusses gestanden hat 1), hergestellten Bildwerken u. dgl. noch heute beriihmt die Fein­
KunstguBstiicke der Konigl. PreuBischen EisengieBereien zu Berlin und Gleiwitz 2). 

Uber das an letzter Stelle zu Anfang des vorigen Jahrhunderts ausgeubte Arbeits­
verfahren kann nachstehend kurz berichtet werden. Ein bei dem Dorfe Sowina in der Nahe 
von Gleiwitz vorkommender feiner Formsand trug zur Vollkommenheit der feinen Kunst­
gusse nicht wenig bei. Die Modelle wurden mit diesem Sand ubersiebt und der Form­
kasten danach mit Masse fertig vollgestampft. Nach dem Ausheben des Modells wurde 
die Form mit Wasser bestaubt und mit allerfeinstem Sandstaub bepudert. Nach gleich­
maBiger Durchfeuchtung der Puderschicht brachte man das mit feinem Holzkohlen­
staub bepuderte Modell wieder in die Form, legte den Kasten neuerdings zusammen, 
lockerte an der Ruckseite des Kastenteils eine etwa 12 mm tiefe Schicht der Masse mit 
einem "Messer" auf, und stampfte sie mit etwas neu zugesetzter Masse wieder fest. Nach 
dem zweiten Aufheben des Modells wurde die Form "gedampft " , d. h. man rauchte 
sie mit einem brennenden Kienspane abo Die gedampfte Form kam auf den Trocken­
herd, bis die yom Feuer abgekehrte Seite ganz trockeu war, d. h. bis die Masse beim 
Beklopfen "klaug". Nach volliger Abkuhlung konnte zum AbguB geschritten werden. 

1) Vgl. Lauchhammer: BildguB. Selbstverlag der A. G. Lauchhammer 1918 u. 1923. 
2) Naheres s. Bd. 1, S. 22 und im dort angegebenen Schrifttum, ferner Johannsen: Geschichte 

des Eisens. Dusseldorf 1924, S. 149ff. 
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Eine wesentliche Voraussetzung fur die Verbreitung eiserner KunstguBwaren bildete 
die Moglichkeit, sie, ohne Beeintrachtigung ihres Charakters als EisenguB dem auBeren 
Ansehen nach, gegen Rost zu schutzen. Zu dem Zwecke wurden sie nach der Reinigung 
mit einer scharfen Burste lackiert. Der Lack bestand aus einer Mischung von 12 Quart 
rohem Leinol, 1/2 Pfund Burgunderharz, 6 Lot Bleiglatte und 1/4 Pfund Weihrauch, die 
in einem eisernen Topfe 5 Stunden lang gekocht wurde, bis sich eine klare braune Flilssig­
keit ergab. Die Abgusse rauchte man zur Erlangung tiefer Schwarze mit KienruB ab, 
worauf der Lack mit einer weichen Burste so dunn als moglich aufgetragen wurde. Die 
lackierten Stucke kamen auf eine heiBe Platte zur raschen Trocknung, wobei das sich 
schnell verfluchtende en einen schwarzen Beschlag hinterlieB. Reichte dieser Beschlag 
nicht vollig aus, so wiederholte man das Verfahren. 

Nachst dem Sande kommt es' bei feinen Abgiissen auch sehr auf die Beschaffen­
heit des Eisens an. Auf dem durch seinen FeinguB beruhmten KaBlinsky-Eisenwerke 
im Ural vergieBt man ausschlieBlich selbst erzeugtes Holzkohlenroheisen mit Gehalten 
von 1,6-2,7% Si, 0,2-0,6 % Mn, 3,4-3,8 % Ges. C, Spuren von S, und 0,1-0,6 % 
P. Diesem Eisen wird eine Dunnflussigkeit nachgeruhmt, wie sie bei gleich zuzammen­
gesetztem Koksroheisen niemals zu erreichen ist. 

Kunstgu.6 in Dauerformen. 

Saulen fUr Treppengelander u. dgl. werden haufig in wagerecht liegenden eisernen 
Formen mit Eingussen an beiden Enden und unter Anordnung zahlreicher enger Steiger 
mit moglichst heiBem, reichlich phosphorhaltigem Eisen gegossen. Die Abgusse durfen 
der Bruchgefahr halber nicht zu sprode und mussen verhliJtnismaBig weich sein, da 
sie mitunter zur Anbringung von Schrauben bearbeitet werden mussen. Beide Ziele 
werden durch ein sehr einfaches und geringe Kosten verursachendes Gluhverfahren 
erreicht. Man hebt die Stucke unmittelbar nach dem GuB, d. i. noch bei heller 
Kirschrotglut aus der Form und bringt sie zur langsamen Abkuhlung in dichter Reihe 
in eine im ubrigen nicht geheizte Grube. Zwischen die einzelnen Lagen der Abgusse 
wird Holzkohlenpulver gestreut. 

Mit einer Form lassen sich bei gewohnlicher Handarbeit in der Stunde 12 Stabe 
von je 7-10 kg Gewicht herstellen; das Gewicht der Form betragt etwa 150 kg: Vor 
dem Gusse tragt man auf den mit flussigem Eisen in Beruhrung kommenden Teilen 
der Form mit einem Pinsel eine ganz dunne Schicht von in Maschinenol gelostem 
Graphit auf. 
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XVI. Gro13gu13. 

Allgemeines. 
Der Begriff "GroBguB" ist nicht genau umrissen. Es gibt viele Stucke, die von 

der einen, hauptsachlich kleinen GuB erzeugenden GieBerei als GroBguB bezeichnet 
werden, wahrend sie von anderen, vor-
wiegend groBeren GuB fertigenden 
GieBereien kaum als MittelguB ange­
sehen werden. Man wird vielleicht nicht 
allzu weit fehlgehen, allen GuB, dessen 
Formen noch von Hand bewaltigt wer­
den konnen, als KleinguB, Stucke, die 
mittels Kranen bis zu 5000 kg Trag­
fahigkeit hergesteIlt werden konnen, als 
Mi ttelguB und aIle daruber hinaus 
mechanische Kraft beanspruchenden Teile 
als GroBguB zu bezeichnen. GroBguB 
kann in Sand, Lehm und in Masse, nach 
Modell, mit I ... ehren und mit Kernen , 

Abb.716. Aushebevorrichtung fUr 
gro13ere Modelle. 

..... hb.7 17. 

Abb.71 . 

Abb.717 u. 718. Wenden gro13er Formkasten 
yon Hand. 

sowie mit Schreckschalen hergestellt werden, stets kommt es auf besondere Sorgfalt in 
der Auswahl und Aufbereitung des Formstoffs und auf gewissenhafteste Sicherung 
der einzelnen Bestandteile, wie der gesamten Form gegen die in Verbindung mit hohen 
Warmegraden wirkenden groBen ferrostatischen Druckbeanspruchungen an. 
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In erster Linie sind leistungsfahige Hebezeuge und GieBpfannen, sowie ausreichend 
rasch schmelzende ()fen zur Herstellung von GroBgul3 erforderlich. Andere Behelfe all­
gemeiner Art sind mechanische Modellaushebevorrichtungen und Vorrichtungen zum 
Wenden groBer Formkasten. 

Abb.719. Abb.720. 
Abb. 7l9u. 720. Wendevorrichtung von N. Kerschgens. 

Abb. 716 zeigt eine Aushebevorrichtung fur groBere Modelle. Die Vorrichtung 
wird fur Radmodelle so aufgestellt, daB das Lot genau die Mitte der Nabenkern­
marke trifft, worauf man die 
drei Ketten mit den Osen der 
Hebeplatte verbindet und die 
mit Rechts- und Linksgewinden 
ausgestatteten Spannschlosser 
bis zur Erreichung gleicher 
Spannung in den Ketten an­
zieht. Durch Drehung des mit 
einem Schneckenrad verhunde­
nen Handrads wird die lotrechte 
Spindel hochgeschraubt und da­
mit das Modell aus dem Sande 
gezogen. Zur Beschleunigung 
des Hubes sind steilgangige Ge­
winde vorgesehen; eine selbst­
tatige Sperrung verhindert un­
gewolltes Zuruckfallen des Mo­
dells. Bei sorgsamer Bedienung 
der Handrads wird das Modell - ----==--=-==~ -- ---.:,;-.:.:-=--. 
durchaus gleichmaBig ausge- Abb. 721. Einfacher Wender nach Liesen fiir kleinere Kasten. 

hoben; es kann in jeder Hohe 
festgehalten werden, falls etwa notwendig werdende Ausbesserungen der Form oder 
sonstige U mstande dies wUnschenswert machen. 

Das Wenden groBer Formkasten erfolgt von Hand entweder nach Abb. 717 und 718, 
eine viel Zeit und zahlreiche Arbeitskrafte erfordernde und zugleich fur die Leute und 
die Form ziemlich gefahrliche Arbeit, oder durch Absetzen des Kastens auf Bocken und 
Aufrichten mit nachfolgendem Kippen mit Hilfe eines Krans. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 14 
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Einfacher und zuverlassiger ist eine von Nik. Kerschgens in Huckeswagen, Rhld., 
erfundene Art des Wendens. Die Drehzapfen erhalten Aussparungen, in die ein Hebel 
eingeschoben (Abb. 719) wird, mit dessen Hilfe das Wenden gefahrlos mit der Halfte 
der fruher benotigten Zahl von Leuten bewerkstelligt werden kann. Fur groBere Kasten 
wird noch ein Sperrad vorgesehen (Abb. 720), in das ein gefederter Sperrhaken des 
Wendehebels greift. 

Fur Formkasten von noch groBerem Gewicht sind die Lie sen schen Wendemaschinen 
sehr gut geeignet. Abb. 721 zeigt deren einfachste Ausfuhrungsform. Ihre Wirkungs­
weise ist auBerst einfach. Der am Kran hangende Formkasten wird mit der Maschine 
mittels einer uber eine feste Rolle laufenden, mit Endhaken versehenen Kette ver-

Abb.722. Vollstandige Wendemaschine fUr groBe und kIeine Formkasten. 

bunden. Nach Anlassen des Motors wird der Kasten in die auBerste durch die Hohen­
einstellung der festen Rolle bedingte Schragstellung gebracht, worauf man durch Ein­
schalten einer Kupplung die Fuhrungsrolle an den lotrechten Fuhrungsleisten mittels 
endloser Kette bis zur vollstandigen Wendung des Formkastens niederzieht. 

Fur GieBereien, die taglich groBe Formkasten zu wenden haben, empfiehlt sich die 
Anschaffung einer vollstandigen Wendemaschine nach Abb. 722. Die Maschine kann mit 
dem Kran verfahren werden, so daB das Wenden an jeder dem Kranen zuganglichen 
Stelle der GieBerei erfolgen kann. Der Wender besteht aus einem starken Tragbalken, 
der mit einer halbkreisformigen Doppelbahn aus U-Eisen starr verbunden ist. Auf dieser 
Bahn bewegt sich ein zweiraderiger Wagen, um dessen Achse eine durch einen Haken 
mit dem Formkasten zu verbindende Kette lauft. Zwei auf Rollen laufende endlose 
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Gelenkketten, die durch zwei Daumenrollen vom Motor aus durch ein Schnecken­
getriebe in Bewegung gesetzt werden, schleppen den Wagen hin und her. Zum Wenden 
eines Kastens verbindet man ihn mittels des Kettenhakens mit dem annahernd in del' 
untersten SteHung am linken Bogenende befindlichen Schleppwagen und laBt den Motor 
an. Del' Wagen durchlauft dann die Halbkreisbahn und dreht dabei den Kasten stoB­
und ruckfrei bis um 180°. Eine Bremse gestattet die Unterbrechung des Drehens in 
jeder Lage. Del' Anlasser wird entweder am Fiihrerstande des LaU£krans odeI' in Greif­
hohe an del' Halbkreisbahn wie in del' Abb. 722 links angebracht. Mit solcher Vor­
richtung kann del' groBte Formkasten von nul' einem Manne leicht und bei entsprechen­
del' V orsicht vollig gefahrlos gewendet werden . 

.Abb. 723. Formkastenwender fiir beschrankte Raumverhii.ltnisse. 

GieBereien, in denen das Wenden groBer Kasten seltener vorkommt, konnen mit 
einer einfacheren Wendemaschine nach Abb. 723 zurechtkommen. Diese nimmt 
nicht mehr Platz ein als ein gewohnlicher Hangebalken, da die zum Wenden notigen 
beiden Ausleger nach vollzogener Arbeit wieder eingeschwenkt werden konnen. Diese 
einfachere Vorrichtung hat abel' den Nachteil, zum Wenden zweimaliges Einhangen 
zu erfordern. 

Die Vorrichtung wird auch als ortsfester, von einem Laufkran zu bedienender We~der 
(Abb. 724) und als Drehkran mit eigenem Motor (Abb. 725) ausgefiihrt. 1m letzteren FaIle 
wirkt die fiir gewohnlich als Drehkran arbeitende V orrichtung beim Wenden folgender­
maBen: Del' vom Hauptkran in die Maschine eingefahrene Formkasten wird eingehakt 
und von dem zugleich als Hebezeug wirkenden Motor in Schragstellung gebracht. Durch 

14* 
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Einschalten der Kupplung der endlosen Kette wird dann der Kasten durch die Range­
eIsen hindurch in wagerechte Lage gezogen 1). 

Gu6stucke fur Gro.6-Werkzengmascbinen. 
Unter den groBten GrauguBstucken sind zahlreiche Abgusse fur den GroB-Werk­

zeugmaschinenbau zn finden. Sie sind meist so gestaltet, daB ihre GieBformen sich 
vor aHem in die Lange und Breite und nur wenig in die Tiefe erstrecken. Man stellt sie 
fast durchweg als echte Bodenformen mit flachen Oberteilen her, welch letztere nicht 
selten nnr aus Kernen bestehen. Da es immer darauf ankommt, ausgedehnte, bearbeitete 

Abb.724. Ortsfeste Wendevorrichtung mit Laufkran. 

Flachen von tadeHoser Beschaffenheit zu gewinnen, erfordert die Auswahl nnd Behand­
lung der Formstoffe besondere Sorgfalt. Lehm und Masse haben sich weniger gut be­
wahrt, da beide Stoffe die Formerei verzogern und verteuern, kostspielig zu trocknen 
sind und in vielen Fallen dem Schwinden unerwiinschten Widerstand leisten. Reute 
stellt man solche Formen fast ausschlieBlich aus Sand her, und es handelt sich dabei nur 
darum, ob und wie weit die Formen getrocknet werden sollen. 1m Freistaat Sachsen 
z. B. kommt ein grobkorniger Sand vor, der selbst fur die groBten Formen keines Zusatzes 
und keines Schutzanstriches bedarf und das AbgieBen der vollig ungetrockneten Formen 
ermoglicht. Er ist feuerbestandig genug, um saubere Oberflachen zu liefern, und von 

1) Patentinhaber: Firma Liesen & Co. in Crefeld: vgl. GieB.-Zg. 1914, S. 466. 
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ganz auBerordentlicher Durchlassigkeit. Die GieBereien der Werkzeugmaschinenfabriken 
in Sachsen, insbesondere in Chemnitz, ziehen aus diesero ausgezeichneten Formstoff 
groBen Vorteil. Etwas weniger giinstig liegen die Verhaltnisse im Westen Deutschlands. 
Man ist hier auf verschiedene grobkornige 
Formsande angewiesen, die einer griind­
lichen Aufbereitung und eines Zusatzes 
von Kohlenstaub im Verhaltnis von etwa 
12 oder 14 Teilen Sand auf I Teil Kohle 
bediirfen. Mit solchen Sanden hergestellte 
Formen miissen stets getrocknet werden. 
Es ist aber nicht notig und aueh kaum 
angangig, die Formen vollstandig zu troek­
nen. Man kann sieh ganz gut damit be­
gniigen, die Trockenwirkung etwa 30 bis 
50 mm tief dringen zu lassen dergestalt, 
daB eine 15-25 mm starke Schicht wirk­
Hch gut troeken wird. Dabei ist nur dar­
auf zu achten, daB das GieBen rasch 
genug nach dem Trocknen erfolgt, ehe 
noch aufs neue Feuchtigkeit aus der Tiefe 
der Form angezogen werden kann. Das 
friihere Trockenverfahren durch Abdecken 
der Formen mit alten Blechen und dar­
iiber angemachtem Holzkohlenfeuer diirfte 
heute allgemein aufgegeben sein, ebenso 
das Troeknen mit auf eisernen Stangen 
iiber die Form gesetzten Feuerkorben. 
Man benutzt heute in der Regel ortsbeweg­

Abb.725. Als Drehkran verwendbarer ortsfester 
Wender. 

liehe Troekenofen 1). 1m iibrigen kann das flaehe Oberteil auch bei Verwendung 
westlicher Formsande oft ungetrocknet bleiben. 

Beispiele. 

A. Werkzeugmaschinenstander 2). 

Bei der Formerei des in den Abb. 726-728 ersichtliehen Abgusses arbeitet man 
am vorteilhaftesten zum Teil nach Modellen und zum Teil nach Lehren. Abb. 729 zeigt 
das fertig zusammengestellte, aus folgenden Hauptteilen bestehende Modell: 

FuBstiick A mit 2 Prismenfiihrungen, Rahmenstiiek B, rechter Stander C mit den 
Arbeitsflachen fiir die Lagerung des 'Antriebs, linker Stander D und Zwischenstiiek E 
mit den Aufspannuten fiir ein schweres Traglager. Jedes dieser Teile bildet ein selb­
standiges Modellstiick, das ohne Schwierigkeit beim allmahlichen Aufbau der Form 
verwendet und wieder losgenommen werden kann. 

Die Formgrube wurde stufenformig ausgehobcn, wobei zugleich bereits der Stander 
fiir die Drehlehre mit eingestampft (Abb. 730) und die Auflagerflache fiir das Rahmen­
stiick mit Hilfe einer geraden Lehre abgestriehen wurde, worauf die Einlegung des Modells 
folgte. Gleichzeitig mit dem Rahmenstiick wurde das an ihm befestigte FuBstiick der­
art eingelegt, daB die FuBenden in zwei im unteren Teil der Form auf besonderen, fest 
im Boden verlegten guBeisernen Platten aufgestellte Formkasten hineinragten, die zu­
gleieh mit eingestampft wurden (Abb. 731). Fiir den weiteren Aufbau der Form waren 
die folgenden Gesiehtspunkte maBgebend: 1. Zur Ermoglichung des Einlegens der 
Standerkerne von oben wird das Abdeckstiiek iiber dem Rahmen als loser Ballen aus­
gefiihrt, der die Stander oben freilaBt. 

1) N aherea vgl. S. 266. 2) Nach Hugo Becker: Stahleisen 1914, S. 1842 u. f. 
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2. Die am FuBe liegende Formwand wird als Abziehstiick ausgeftihrt, wodurch die 
tiefliegenden Formteile zuganglich werden. 

3. Es wird ein EinguB am FuBende oberhalb des Abziehstiicks angeordnet. 
Die Formarbeit: Ausstampfen der Hohlraume des Luftmodellteils bis auf einige 

Zentimeter tiber die Oberkante mit Modellsand, Abdrehen der Oberflache derart, daB der 
Bearbeitungsansatz a der groBen 
Bohrung und die Wand des Rahmen­
stticks mitsamt der falschen Eisen­
starke stehen blieben und als Modell 
ftir den Oberkasten dienen konnten, 
Einbringen des Modellteils E, Glatten 
und Einreiben der Sandflachen mit 
Kalkstaub, Aufstecken der kleinen 
NabenmodelIe, Schutz der Dreh­
spindel durch ein tibergeschobenes 
Rohr, Aufbau des Ballens aus Kern­
lehm (Abb. 732) unter Verwendung 
von bis an die OberfHtche reichendem 
guBeisernen Kerneisen mit Schmied­
eisenbtigeln. Zur Verhtitung eines 
Auseinandertreibens des Modells 
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Abb.726. Abb.727. 
Abb. 726-728. Werkzeugmaschinenstander. 
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wurden gleichzeitig mit dem Ballen die Seitenwande der Form aufgestampft, Da diese 
infolge Anordnung des Abziehteils am StanderfuBende mit dem Modell abschnitten, 
muBte eine Bretterabdammung vorgesehen werden (Abb. 733, links). 

Bei gleichmaBiger Hochftihrung des Ballens waren die hinteren Standerkerne nicht 
mehr zuganglich gewesen, weshalb tiber jedem Stander eine Aussparung vorzusehen 
war, die bis tiber die Arbeitsflachen an der Innenseite reichte und ihrerseits durch einen 
am Oberkasten sitzenden kleineren Ballen abged('ckt wurde. Zur Ausftihrung dieser 
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Ballen wurde ein nach unten verjiingter Holzkasten mit Drahtstiften auf dem Modell­
riicken befestigt. Abb. 734 zeigt den fertig aufgestamp£ten Ballen. Links und rechts 
sind die Aussparungen iiber den Stand ern und in der Mitte das Schutzrohr iiber der 

C/¢el't'j"lul' 
::::.:<}.. grr]7: 

\1 :::,.,:.: .... :. :.:, .. ,:,.J, .. : .: .. ,.:, .. :: .. :.,:,:,.I:.::.;::.,:z':"'::'.:,:.::.!:~ .. :,·.~:':, ;;}):::;i" """ sc,<i1! {:\.:.:: 
".::.:: 

AbL. 730. Formgrube. Abb.731. nas :'Iloclcll ill d l' l!'ormgrubc. 
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Abb.732. Schnitt m-n durch den Rahmenteil der Form. 

Drehspindel sichtbar. Uber den Hangeosen wurden Drahthaken mit eingestampft, die 
das Auffinden der Osen erleichtern sollten. Sie sind in der Abbildung wahrzunehmen. 

Die Formwand am FuBende des Modells wurde in bekannter Weise als Abziehstiick 
.auf einer guBeisernen Platte mit Tragosen ausgefuhrt. Abb. 735 zeigt links oben das 
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abgehobene Abziehsttick. Da die untersten Formteile trotz Anordnung des Abzieh­
stiicks noch immer aul3erst mangel haft zuganglich blieben, fertigte man noch vor seiner 
Ausfiihrung je einen besonderen losen Ballen an den Fiil3en an, der wieder auf eine gul3-
eiserne Tragplatte mit Osen gesetzt und mit Hilfe eines konischen Holzkastens aufgestampft 
wurde (Abb. 731). 

Die Form muBte mit zwei Oberteilen abgedeckt werden, an denen die fiir die Aus­
spa,rungen iiber den Standern und iiber dem Mittelsttick noch benotigten Ballen, unter 

Abb.733. 

Abb.733-735. Einzelheiten aus der Formerei des Maschinenstanders. 

Verwendung von Rosteinlagen, befestigt wurden. Sicherung der Lage des Oberkastens 
durch eingerammte Pfahle, Aufstampfen des Oberteils, Abheben und Absetzen auf 
Bocken, seitliches Beschneiden der kleinen Ballen des hinteren Kastens zur Sicherung 
gegen Druck beim Wiederzulegen, Wiederauflegen des Oberteils nach Freilegung der Osen 
des Hauptballens, Befestigung des Hauptballens am Oberteil mit Hakenschrauben und 
Laschen, Ausheben des Modellmittelstticks, neuerliches Abheben des Oberteils und 
Absetzen auf Bocken. 



Gu13stiicke fiir Gro13-Werkzeugmaschinen. 217 

Vollendung der Lehrenarbeit im Unterteil nach Ausheben samtlicher Modellteile 
unter Benutzung der urspriinglichen Lehre. Diese Lehre war durch einen Blechriegel 
derart ausgebildet, daB erst ein glatter Kern abgedreht werden konnte, worauf oben und 
unten Formstoff entfernt werden konnte, so daB in der Mitte ein Ring von der Breite 
des Kernspiegels stehen blieb. Aus dem Ring wurden dann Segmentstticke aus-

Abb.735. 

geschnitten, so daB die in den Abb. 740 und 741 erkennbaren Aussparungen als Kern­
stucke stehen blieben. Gleichzeitiges Abdrehen der vorderen Arbeitsflache und des 
Fiihrungsrings, Ausgraben der Lehrenspindel und Ausebnung des von ihr hinterlassenen 
Lochs, womit der rauhe Aufbau der Form 
erledigt war. 

Ausbessern, Glatten und Schwarzen 
aller Formwande und Zusammenbau der 
Form mit Ausnahme der kleinen unteren 
Ballen zum Zwecke des Trocknens mit ' , , :' 
HeiBIuft, Anordnung der HeiBluftzufuhrung 
nach Abb. 736 unter Verwendung von 
4 tragbaren Kokstrockenofen. Bei den 
beiden hinteren ()fen muBten zur Luft­
zufuhrung zwei Kanale in die Formwand 
geschnitten werden (Abb. 736), die spater 
zur Luftabfuhrung aus den Kernen benutzt 
wurden. Wahrend etwa 120 Stunden wurde 
mit einer Luftwarme von 250-320° ge-
trocknet. Die beiden kleinen Ballen wurden Abb.736. Trocknen der tiefliegenden Formteile. 

in der Kammer getrocknet. 
Abb. 737 zeigt die Kasten und Lehren fur die zahlreichen Kerne, die teils aus Lehm, 

teils aus Sand, in jedem Falle aber mit reichlichen Kokseinlagen, ausgefuhrt wurden. 
Griindliche Reinigung der wieder geoffneten Form, Einsetzen der Kerne. Die Kerne 

der Seitenstander wurden erst eingelegt, nachdem der Hauptballen mit Hilfe des Ober­
kastens eingesetzt und der letztere nach Losen der Hakenschrauben wieder abgehoben 
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war, Luftabfuhrung aus den hinteren Kernen des Rahmenstucks durch die oben erwahnten 
Ein blaskanale fur Trockenluft, fur die vorderen durch Abzuge, die mit dem Sandbohrer 

.\ bb. 737. Kcrnk, ten lind 1,('111cn. 

-fD"WgI.l"kusl'cn 
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Abb. 739. Anordnung der Einlaufkanale im Abzug. 

an zwei Stellen der Bretterversteifung angebracht wurden. AIle ubrigen Kerne wurden 
durch das Oberteil hindurch entliiftet. Festes Hinterstampfen des Abziehstucks. 

Der GuB erfolgte mit einer Pfanne durch einen GieBtiimpel, der am FuBende der 
Form uber dem Abziehstucke angeordnet wurde. Dieses Stuck enthielt auch die in drei 
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verschiedenen Hohen angeordneten Einlaufkanale. AIle drei Einlaufe blieben bis zum 
Vollaufen des Tumpels geschlossen, worauf erst der untere und nach ihm die beiden anderen 
Einlaufe geoffnet wurden, sobald 
anzunehmen war, die Form sei bis 
zur betreffenden Hohe eben voll­
gelaufen. Abb. 738 zeigt die Be­
schwerung der Form mit 89 t 
Eisenlast. und Abb. 739 die Anord­
nung der Einlaufe im Abziehstuck. 
Uber jedem Stander wurden drei 
Steiger vorgesehen, davon je zwei 
dicht nebeneinander uber den tief­
liegenden StanderfuBen, an welchen 
Stellen die groBte Saugwirkung zu 
gewartigen war. Der GuB mit gut 
warmem Eisen nahm 3 Minuten in 
Anspruch, Abdecken und Ausheben 
geschah am dritten Tage. Abb.740 
und 741 zeigen das fertig geputzte 
Stuck im Gewichte von 14 140 kg. 

B. Drehbankbett 1). 

Das Bett (die Wange) einer 
amerikanischen 2590-mm -Kanonen­
drehbank besteht aus funf Teilen, 
von denen drei Stuck je 11890 mm 
lang und 2770 mm breit und zwei 
Stuck bei gleicher Lange etwas 
schmaler sind. Abb. 742 zeigt den 
Aufbau der Form eines dieser im 
rohen Zustande etwa 34 t, bear­
beitet 31,7 t wiegenden Abgusse, 
wahrend in Abb. 743 ein eben der 
Form entnommenes Stuck und in 
Abb. 744 ein groBtenteils bearbei­
teter AbguB dargestellt sind. Die 
gesamte Form wird ohne eigent.­
liches Modell hergestellt. Den 
Formern steht nur ein mit Zwi­
schenwanden griindlich versteifter 
Holzkasten A (Abb. 742) zur Ver­
fiigung, mit dessen und mit ver­
schiedener Latten Hilfe die auBeren 
Formwandungen gestaltet werden, 
wahrend die inneren Formen durch­
weg mit Kernen gebildet werden. 
Die Wandstarken betragen 25 bis 
40 mm, fur die Bearbeitung werden 
in Anbetracht der groBen Abmes­
sungen der Abgiisse etwa 20 mm 
zugegeben. Die Kerne zur Gestal­
tung der inneren Formteile, der 

1) Nach Stahleisen 1919, S. 1007. 

Abb. 740. 

Abb.741. 

Abb. 740 u. 741. Ausbohren des fertigen GuBstucks. 
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Flanschen, Stege und Verbindungsrippen der drei das Bett bildenden Haupttrager 
werden stets durchaus getrocknet. Ihre Luftabzuge munden auf die Fugen der Abdeck· 
kerne und sichern so den GieBgasen ungehemmten Abgang. Samtliche Kerne bilden 
einfache, in Buchsen uber gitter- oder rostartigen Trageisen aufgestampfte Blacke. Das 
Oberteil besteht durchaus aus flachen Abdeckkernen. 

Der Zufuhrung des flussigen Eisens dienen vier am Boden der Form angeordnete 
und unmittelbar auf die Stege der Haupttrager gerichtete Einlaufe von 75 X 50 mm 

Abb. 742. Aufbau der Form einer Kanonen· 
drehbank. 

Abb.743. Putzbereites Wangenteilstiick einer 
Kanonendrehbankwange. 

Querschnitt. Abb. 742 zeigt deutlich im Vordergrunde die Ausfuhrung der Ein­
Hiufe, wahrend in Abb. 743, wenn auch weniger in die Augen fallend, die Eingusse selbst 
zu sehen sind. Auf Grund dieser Anordnung vermag das flussige Eisen mit den geringsten 
Hemmungen in die Form zu stramen, sich dort auszubreiten, hochzusteigen und zu-

Abb. 744. Bearbeitetes Wangenteilstiick 
einer Kanonendrehbank. 

Abb.745. Bohrtisch einer Kanonendrehbank. 

gleich Garschaum und sonstige Verunreinigungen vor sich herzutreiben, in die Hahe 
zu tragen und schlieBlich durch die vier an den auBeren oberen Flanschen seitlich ange­
schnittenen Steiger von 100 x 100 mm Querschnitt fortzuschaffen. Etwaige Reste von 
Verunreinigungen gelangen zuverlassig in den obersten Teil der Flanschen, von dem 
sie mit dem ersten groben Span fortgenommen werden. 

C. Bohrtisch einer groJ3en Drehbank 1). 

Eine auf den gleichen Erwagungen wie im vorhergehenden Beispiele beruhende 
Anordnung der Eingiisse und Steiger ist der Abb. 745 zu entnehmen, die einen soeben 
aus der Form genommenen Bohrtisch einer 2590-mm-Kanonendrehbank darstellt. Sie 
unterscheidet sich von derjelligen eines Wangenstucks nur durch die Anbringung von 
acht Steigern, da jede der rechts und links vorspringenden PratzenfHichen durch einen 
solchen sauber gemacht werden muE. 

1) Nach Stahleisen 1919, S. 1008. 
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D. Drehbankwangen 1). 

Die Formerei von Drehbankbetten und Wangen kann, falls es sich nicht um allzu 
groBe Stucke handelt, auch im dreiteiligen Formkasten oder mit dem Unterteile im Boden 
und aufgesetzten ein· oder zweiteiligen Formkasten erfolgen. Das Oberteil des zwei­
teiligen Formkastens bzw. das Mittelstuck eines dreiteiligen Formkastens pflegt 

Mlle/lell, lJesft'lll'l1. i 
'Ovs 2 Sellel1-lIl1t! 

3 S'1Ii'nteilen 

Ulfferlel/lm oonzen 

Abb. 746. Gewohnliches Formverfahren fiir 
Drehbankwangen. 

Abb. 747. Neues Formverfahren fiir 
Drehbankwangen. 

reichlich mit Sandschoren (Abb. 746) versehen zu sein, die bis auf etwa 3 cm an das 
Modell reichen, urn das Ausfallen des Sandes zu verhuten. Das hat manche Ubelstande 
zur Folge. Der Sand zwischen den Schorenkanten und dem Modell (bei A in Abb. 746) 
laBt sich nicht so leicht gleichmaBig feststampfen, weil der Zwischenraum fur den nor­
malen Stampfer zu eng ist und der Former mit den Fingern nachhelfen muB. Infolge­
dessen entstehen dort gern lockere Stellen, die dann am GuBstiicke als Beulen zur 
Wirkung kommen. Ferner mussen zum Entleeren der Form die Seitenteile des Form­
kastens seitlich abgezogen werden, was Zeit und Lahne erfordert, um so mehr, als der 
Kasten fur jeden AbguB wieder zusammengeschraubt werden muB. 
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Abb.748. Einlegen der Stiitzstii.be und deren 
Befestigungshaken. 

1 
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Abb. 749. Verkeilung der 
Befestigungshaken. 

Diesen N achteilen begegnet ein Verfahren nach Paul R. Ram p, demzufolge das 
Formkastenmittelstiick an Stelle der Schoren zur Stutzung des Sandes mit breiten Sand­
leisten B (Abb. 747) versehen wird und der uber die Leiste vorragende Sandballen eine 
weitere Stutze durch eine Reihe von Haken C und einen Rundeisenstab F erhalt. Man 
stampft das Mittelteil unter Benutzung der Sandhaken C bis auf etwa zwei Drittel seiner 
Hahe voll, legt nun die Stabe F auf den Sand (vgl. auch Abb. 748), stampft sie fest ein 
und befestigt sie mittels der Haken C an den Formkastenwanden. Zu dem Zwecke 
reichen die Haken durch Schlitze D uber die Formkastenwand hinaus und werden dort 
mit Keilen E sorgfaltig angezogen. Das Anziehen der Keile muB sehr vorsichtig, und zwar 
erst dann erfolgen, wenn Mittelstuck und Oberteil schon fertig aufgestampft sind. 
Abb. 749 zeigt die Art der Verkeilung an der AuBenwand des Formkastens. Da bei diesem 
Formverfahren keinerlei Hemmung fur das gleichmaBige Hochstampfen des Mittelstucks 

1) Nach Stahleisen 1918, S. 589. 
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besteht, laBt sich der Sand ohne Schwierigkeit durchaus gleichmaBig verdichten, und die 
Abgusse fallen beulenfrei aus. Zugleich wird infolge der vereinfachten Arbeit - das 
Formkasten-Mittelteil besteht aus einem einzigen Stuck, weshalb das Zerlegen und Wieder­
zusammenschrauben der Seiten- und Stirnteile entfallt - das Ausbringen wesentlich 
hoher. 

Die Form der Lauf£lachen des Abgusses wird durch Schreckschalen A (Abb. 747) 
gebildet. Dadurch wird es moglich, das Unterteil fur mehrere Abgusse zu benutzen, es 
bedarf dazu nur geringer Ausbesserung der vom £lussigen Eisen unmittelbar beriihrten 
Flachen. 

E. Verhiitung des Krummziehens und Nachbehandlung groJ3er 
Werkzeugmaschinen-Wangen 1). 

Der Gefahr des Krummziehens groBer Werkzeugmaschinenwangen wahrend des 
Abkuhlens wird gewohnlich durch Verstarkung der Abgusse in der Mitte ihrer Lange 
zu begegnen versucht. Man gibt zu dem Zwecke der unteren Fliiche der Modelle nach 
der Mitte zu eine von beiden Enden aus ansteigende Wolbung. Das MaB dieser in der GuB­
form als Vertiefung wirkenden Wolbung hangt von der Lange des Abgusses, von der Art 
seiner Gestaltung und von seinen Wandstarken abo Allgemein gultige Regeln lassen 
sich diesbezuglich nicht aufstellen, der GieBer kann sich beim ersten GuB nach einem 

Abb.750. Schematischer Schnitt durch die Form 
einer Werkzeugwange. 

neuen Modell nur auf seine Erfahrung 
verlassen und erlebt dabei nur allzuoft 
recht unangenehme Uberraschungen. 
Man hat darum durch Verwendung 
von Schreckschalen einen anderen 
Weg zur Uberwindung des Ubel­
standes betreten und ist damit zu 
sehr guten Ergebnissen gelangt. 

Nach Aushebung der GieBgrube 
und Herstellung eines gehorig ent­
lufteten, durchaus ebenen Bodens 
wird das auf seiner unteren Haupt­
kernmarke ruhende Modell eingesetzt. 
Unter die die Lau££lachen des Abgusses 
bildenden Seitenleisten des Modells 

schiebt man dicht aneinander eine Reihe von Schreckschalen bis an die Hauptkernmarke. 
Diese Schalen enthalten die Formen fur die V-formigen Schlitze oder Leisten der Wangen. 
Nach dem Einschieben der Schalen wird Sand eingeschaufelt und das Modell eingestampft 
und ausgehoben, wobei die Seitenleisten noch im Sande bleiben. Abb. 750 zeigt einen 
Schnitt durch eine Form unmittelbar nach dem Ausziehen des Hauptmodells. Die Seiten­
leisten werden in Richtung der Pfeile wagerecht ausgezogen, worauf die Form in ublicher 
Weise weiter behandelt und fertig gemacht wird. Die aus kurzen, nahezu quadratischen 
Platten bestehenden Schreckschalen bleiben bis zum Ausleeren der Form unverriickt 
stehen. Sie losen sich vom AbguB ohne Schwierigkeit ab und bewirken infolge ihrer 
verhaltnismaBig geringen Wandstarke und auf Grund der ausgiebigen Gluhwirkung 
des allmahlich erstarrenden Abgusses keine Hartung des Eisens, sondern nur die erwiinschte 
Bildung eines feineren Korns. Vor allem aber tragen sie dazu bei, den AbguB rascher 
und gleichmaBiger abzukuhlen und dadurch in vielen Fallen vor Verziehungen zu 
bewahren. 

Eine wichtige Rolle fur den guten, geraden Ausfall der Abgusse spielt das ver­
wendete Eisen und die Art seiner Einfuhrung und Verteilung in der Form. Fur derartige 
Abgusse von etwa 25 mm durchschnittlicher Wandstarke hat sich Eisen gut bewahrt, 
das im AbguB etwa 2 0/ 0 Si, 0,1 % S, 0,6 0/ 0 P und 0,7% Mn enthalt. Gesetzt wird 
dabei halb Roheisen, halb Bruch und Trichtereisen, je nach den Roheisenverhaltnissen 

1) Nach Stahleisen 1921, S. 1379. 
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werden 10-30% Stahlabfalle zugegeben. Abgusse bis zu 4,5 m Lange konnen gut von 
einer der schmalen Seiten aus gegossen werden; von 4,5-9 m Lange tut man gut, an 
beiden Schmalseiten Eingusse vorzusehen und mit zwei Pfannen zu gieBen, wahrend 
man bei noch groBeren Abgussen genotigt ist, auch in der Mitte Eingusse anzuordnen und 
mit drei Pfannen zu gieBen. 

Trotz aller VorsichtsmaBregeln sind krumm gezogene Abgusse nicht ganz zu ver­
meiden. Man versucht sie gewohnlich durch Auflegen an beiden Enden mit nach oben 
gerichteter konvexer Seite gerade zu richten. Ein in der Mitte angemachtes Feuer bewirkt 
selbsttatiges Geradestrecken, das unter Umstanden durch aufgelegte Gewichte unter­
stutzt werden muB. In letzterem FaIle darf nicht ubersehen werden, durch genau fest­
gestellte Unterstutzungen einer Durchdmckung im entgegengesetzten Sinne vorzu­
beugen. 

Nach einem anderen Verfahren unterhalt man unter dem seitlich liegenden Ab­
guB ein Feuer und druckt die Stucke mit Spannschrauben gerade. Kurzere Abgiisse 
werden so zwischen zwei schwere, lange Beschwereisen gelegt, daB dem einen Beschwereisen 
die konkave, dem anderen die konvexe Seite gegenuber liegt. Zwischen dem Schwereisen 
an der konvexen Seite und dem gerade zu richtenden Stuck werden Druckschrauben 
angesetzt, ein Feuer unter dem Stuck angemacht, bei beginnender Rotglut die Schrauben an­
gezogen und damit fortgefahren, bis der AbguB glatt an das gegenuberliegende Eisen 
gepreBt ist. Dann loscht man das Feuer, entlastet das Stuck von dem Druck der Schrauben 
aber erst nach seiner volligen Abkuhlung. 

HolHtnderwannen. 
Bei der Formerei von HoIlanderwannen (Abb. 751-754), d. i. von gro£en, wannen­

formigen, fur Papierfabriken gebrauchten GuBstiicken, handelt es sich darum, den Formen 
bei genugendem Halt ausreichende Nachgiebigkeit zu geben, damit sie den ersten Schwin­
dungsbeanspruchungen folgen konnen, und weiter urn moglichst gleichmaBige Verteilung 
des flussigen Eisens uber die gesamten Querschnitte der Form. 

r 

~~~'-=------'---iii---T~==.-!.! 
Sl:lnrl/C·O 

SeinIINJ 

Abb.752. Abb.754. 
Abb. 751-754. Einzelheiten zur Formerei einer Hollanderwanne. 

Nach L. Emmel!) hat sich folgendes Form- und GieBverfahren bewahrt, wobei 
die Form mit nach oben gerichtetem Boden der Wanne im Boden ausgefuhrt wird. 

Nach Ausheben einer genugend tiefen Grube wird ein ausgiebig bemessenes Koks­
bett angelegt (Abb. 758) und damber eine starke Schicht Sand aufgestampft. Auf diese 
senkt man das nur zur Gestaltung der auBeren Wannenform dienende starke Holzmodell, 

1) Stahleisen 1916, S. 1149. 
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richtet es genau wagerecht aus, belastet es mit einem schweren Gewicht und richtet 
die SchluBflachen fiir die ringsum auszufuhrenden Kernstucke her. Bei groBen Wannen 

Scl1/7/// ;V-M 

bb. 756. Draufsicht. 

Schn//I If -J 
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.:\bb. 757. Abb.75 . 

Abb. 755-758. Schnitte durch die Form einer Hollanderwanne. 

arbeitet man mit 4, bei kleineren mit 3 Kernstucken, wobei im zweiten FaIle ein Stuck 
am Kopfende und je eines an den beiden Langseiten bis zur Mitte des gegenuberliegenden 
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Kopfendes reichend, angebracht werden. Diese Arbeit wird mit einer Lehre nach Abb. 761 
ausgefiihrt. Aufstampfen der Seitenteile unter gleichzeitigem Beilegen der am Modell 
vorspringenden Leisten, Konsolen usw. und Einlegen von Halt gebenden Langs- und 
Quereisen (Abb. 755-758), Abstreichen der Kernstiickoberflache und Ausziehen des 
Modells. 

Nun belegt man die gesamte AuBenflache des Mantels in Ab­
standen von 70-100 mm mit Leisten von der vorgeschriebenen 
Wannen - Wandstarke (10-12 mm), 
stampft den Kern bis zu halber Hohe 
auf, treibt eine Anzahl von Stabeisen­
stangen bis unter das Koksbett reichend 
in den festgestampften Sand (Abb. 763), 
stampft den Kern vollends hoch, legt 
iiber die Langsmitte das Fiihrungsbrett 
fiir die Ziehlehre (Abb. 763) und be­
schwert es mit Masseln. Das Fiihrungs­
brett ist zu beiden Seiten mit Leisten 
versehen, die die Steigung des Bodens 
angeben. Diesen Leisten entlang wird 
die Ziehlehre (Abb. 762) gefiihrt. In 
ahnlicher Weise werden die Kopfenden 
des Bodens mit dem Fiihrungsbrette, 

Abb. 759. Lehren. 

Abb. 760.~Zichl hre. 

Abb. 761. Lehre. 

Abb. 759, und der Ziehlehre, Abb. 760, hergestellt. Die -obergange der verschiedenen 
Bodenkurven miissen von Hand ausgefiihrt werden. Nach Vollendung der Bodenform wird 
mit starken, bis auf das Koksbett reichenden SpieBen Luft gestochen, worauf nicht 
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Abb.762.-Ziehlehre. Abb.763. 
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Abb.764. :F ernkasten. 

iibersehen werden dad, die Miindungen der Luftkanale mit der flachen Hand wieder 
gut zuzureiben. 

Nun wird die Lage des "Grundwerks" und des "Nagelfangs" nach der Zeichnung 

Abb.765. Abb.766. 

Abb.762-766. Einzelheiten zur Formerei einer Hollii.nderwanne. 

bestimmt und die Eisenstarke des Bodens durch auf den Kern gelegte, plastische (feuchte), 
in Kernkasten (Abb. 764) hergestellte Tonkuchen, die mit Holzkohlenpulver bestreut 
werden, bestimmt. Auflegen der Modellteile fiir die Ventiloffnungen. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 15 
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Der Kropfballen wird iiber einem Kerneisen mit eingegossenen schmiedeisernen 
Osen, die zwecks Befestigung des Kerns iiber das Oberteil hinausragen, aufgestampft. 
Nach Aufstampfung des Kropfballens, Auflegen und Aufstampfen des Oberkastens unter 
Anordnung von etwa 35-40 lotrechten, in einen langgestreckten ringformigen GieBtiimpel 
(Abb. 768) miindenden Eingiissen von je etwa 15 mm Durchmesser und von 8-10 seit­
Hch angeschnittenen Steigern von je 100 X 120 mm Querschnitt. 

Nach dem Aufstampfen des Oberkastens werden durch die Osen des Kropfkern­
eisens Eisenstabe geschoben und am Kasten verteilt. Den abgehobenen Oberkasten, 

(1 -

Abb.767. 
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Abb.76 . Abb. 769. 
Abb.767-769. Langschnitt, Draufsicht und Querschnitt des zugedeckten Oberkastens, des 

aufgebauten Eingusses und der Belastung. 

der wegen der Belastung durch den Kropfballen nicht gut gewendet werden kann, setzt 
man auf Bocken ab und flickt ihn von unten (Abb. 765 und 766). 

Nun werden die Kernstiicke ausgegraben, an den auBeren Seiten ihrer Grundplatten 
Fiihrungspfahle eingerammt, die Stucke gehoben und auBerhalb der Form so dicht 
im Kranze zusammengestellt, daB nur eine Lucke zum Einschliipfen des Formers offen 
bleibt. In diesen Kranz setzt man ein oder zwei Trockenkorbe, deckt mit Blechen ab 
und erreicht damit durchaus ausreichende Trocknung. 

Es folgen die Entfernung der Latten aus dem Unterteil und das Ausflicken aller 
Teile der Form, wobei die zwischen den Latten stehen gebliebenen Sandstreifen weg­
geschnitten werden. Einlegen aller Kerne, Schwarzen und Trocknen des Unterteils mit 
Kokskorben, das Oberteil bleibt ungetrocknet. Wiederzusammenstellen der Form, 
Umstampfen der Kernstiicke, Aufsetzen des Oberteils, Ausarbeitung des GieBtumpels 
und des die Eingiisse gleichmaBig mit Eisen versorgenden offenen Ringeinlaufs, 
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Beschweren des Oberteils (Abb. 767-769). Das Gewicht der Schwereisen wird durch 
Unterkeilung mit Holzklotzen zum Teil auf die Kernstucke ubertragen (Abb. 769), 
wodurch diese gegen Auftrieb gesichert werden, und zugleich eine der oberen Formteil­
Wiehe gefahrliche Uberlastung des Kastens vermieden wird. Es empfiehlt sich, beim GuB 
zur Vermeidung eines Luftschlages, der den Kernen gefahrlich ware, in das Luftabfuhrungs­
rohr des unteren Koksbettes eine gluhende Eisenstange zu stecken. Dadurch wird nicht 
nur die rechtzeitige Entzundung der Abgase gewahrleistet, sondern auch ein im Anfang 
des Gusses recht erwiinschter Zug eingeleitet. 

Der GuB von oben empfiehlt sich besser als der von unten, weil dabei der oben 
liegende Boden der Pfanne zum SchluB mit warmem Eisen versehen wird und man 
groBere Sicherheit hat, ibn gut dicht zu bekommen und vor Schwindungsrissen zu be­
wahren. Beim Gusse von unten, wie er andernorts gebrauchlich ist, werden schon beim 
Aufstampfen der Kernstucke an den Kopfenden angesetzte Eingusse mit aufgestampft. 

TurbinenguB - Beispiele. 

A. 50 t schweres Turbinenlaufrad mit guJ3eisernen Schaufeln 1). 

Turbinen-Laufrader groBter Abmessungen werden haufig mit guBeisernen Schaufeln 
ausgefuhrt. In diesem Fall kommt man mit den gewohnlichen Arbeitsverfahren, sei 
es nach Modell oder Schablone, nicht mehr zurecht, hier leistet dagegen die Kernformerei 
wertvolle Dienste. Zwei Wege sind gangbar. Nach dem einen wird die AuBenwand 
der Form entweder ebenso hoch wie der Wassereinlauf oder so hoch wie das MaB der 
ganzen Breite des Laufrades in Sand oder Lehm ausgedreht, worauf man zwei halbe 
Ringtragplatten auf den Boden der Form legt. Fur jede Schaufel muB ein Kern 

Abb. 770. Turbinenlaufer-Form nach der Umwandung mit 
einem Ziegelring. 

Abb. 771. Teile einer Schaufel­
Kernbiichse. 

angefertigt werden. Das Oberteil wird uber einem Lehm- oder Holzmodell aufgestampft, 
das gut zentriert auf einem Stampfboden untergebracht ist oder unmittelbar am Boden 
abgedreht wird. Die Schaufelkerne stellt man auBerhalb der Form auf den beiden 
Tragringhalften zusammen und bringt schlieBlieh die Halften nacheinander in die 
ausgedrehte Form, worauf nach dem Aufsetzen des Oberteils die Form gieBfertig ge­
macht werden kann. 

Nach dem zweiten Verfahren wird auch die auBere Begrenzung der Form durch Kerne 
gebildet. Man zerteilt die Form entsprechend der Schaufelzahl - im gewahlten Beispiele 

1) Nach Stahleisen 1924, S. 1209. 

15* 
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16 Stiick - in einen Kranz von Kernen. J edes Kernstiick muB genau zwischen zwei 
radiale Teilungslinien passen. Die innere Begrenzung der Kernstiicke wird entsprechend 
der Sehne eines Kreises gebildet, der noch geniigend Raum fiir die Marke des die Nabe 
bildenden Mittelkerns laBt. Die Anordnung des Mittelkerns und der an ihn stoBenden 
Innenflachen der Schaufelkerne ist der Abb. 770 zu entnehmen. Die untere Flache der 
Nabe wird durch einen zylindrischen Kern gebildet, der sich, in den von den Schaufel­
kernstiicken gebildeten Kranz geschoben, beim AufstoBen auf die Bodenplatte in richtiger 

Abb. 772. Links ein der Form entnommener Turbinenlaufer, 
rechts drei Schaufelkerne. 

Lage befindet. Abb. 771 zeigt 
die hauptsachlichen Teile einer 
Schaufel-Kernbiichse. Sie be­
steht aus mehreren Teilen, 
die entsprechend dem Arbeits­
fortschritt zusammengesetzt 
und vor dem Einbringen des 
Kerns in die Trockenkammer 
wieder stiickweise abgenom­
men werden. Genaueste, zu­
verlassig allen Arbeitsbean­
spruchungen gewachsene Aus­
fiihrung dieser Kernbiichse 
ist von groBter Wichtigkeit 
fiir den Erfolg der Arbeit, 

insbesondere fiir gute Gewichtsausgleichung des Rades. Zur Ausfiihrung der Kerne 
verwendet man ziemlich groben, scharfen Sand mit einem Pechbinder. Es ergibt sich 
so eine Kernmasse, die wahrend des Trocknens weder schwillt noch schwindet, so daB 
die Kerne mit genau denselben Abmessungen aus dem Of en kommen, mit denen sie in ihn 
eingebracht wurden. Die Kernbiichse ist 3 m hoch, man setzt sie zur Erleichterung 
der Arbeit in eine etwa 1250 mm tiefe Grube (Abb-. 771), wobei immerhin zur 

Abb. 773. Die Lauferform vor dem Einschieben 
der letzten Keme. 

Abb.774. Zum Trocknen fer tiger 
Gehausekern. 

Behandlung der oberen Teile noch eine kleine Leiter zu Hilfe genommen werden muB. 
Mit dem Sande werden fiinf Stuck wagerecht liegende Kerneisen und sechs starke, lot­
recht angeordnete Stabe eingestampft. 1m Vordergrunde der Abb. 772 sind verschiedene 
der auBerdem verwendeten Kerneisen zu sehen. In der Mitte des Kerns wird ein Koks­
bett vorgesehen; die Entliiftung erfolgt seitlich nach auBen beim Punkte B in Abb. 773. 
Nach Wegnahme der einzelnen Kernbiichsteile wird es notig, den iiberhangenden Teil 
des Kerns durch eine genau passencle Stiitze so lange zu sichern, bis cler Kern durch 
den Trockenvorgang befahigt ist, sich selbst zu tragen. Abb. 774 laBt diese Stiitze -
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der neben dem Kern stehende Mann stutzt seine Hand auf sie - gut erkennen. Der 
groBe Kern kommt mitsamt seiner Unterlagsplatte auf einem Wagen in die Kammer. 
Der in Abb. 773 mit C gekennzeichnete Kern bildet die untere auBere Form des Rad­
kranzes, seine Herstellung bietet nichts Bemerkenswertes. Zu jedem Schaufelkern 
gehort ein solcher Kranzkern C. 

Zur Prufung des richtigen Passens samtlicher Kerne stellt man sie auf einer zwei­
teiligen, bearbeiteten Platte zusammen. Es wird so moglich, nahezu aIle Kerne auf der 
zusammengeschobenen Platte im Kreise zu 
veremlgen. SchlieBlich treibt man die 
beiden Plattenhalften mit Hilfe zweier 
hydraulischer Drucker auseinander, setzt 
die noch fehlenden Kerne ein und schiebt 
die Platten wieder zusammen. Hat alles 
gut gepaBt, so kann an den endgiiltigen 
Aufbau der Form gegangen werden. 

In einer etwa 1500 mm tiefen Grube 
wird der Boden genau wagerecht abgedreht 
und mit einer schweren, an der oberen 
Seite mit zwei bearbeiteten Gleitleisten 
versehenen guBeisernen Platte belegt. Auf 
diese groBe ungeteilte Platte legt man zwei 
unten mit Gleitleisten versehene, oben 

Abb. 775. Die Lauferform nach dem Einlegen von 
neun Kernen. 

vollstandig bearbeitete Platten, die auf den Leisten zusammengeschoben und aus­
einandergezogen werden konnen. Diese Platten werden zunachst zusammengeschoben, 
worauf man auf ihrer bearbeiteten Oberflache die Grundrisse der einzelnen Kerne zum 
Teil mit Hilfe einer Lehre D (Abb. 775) vorreiBt. Nun konnen der Reihe nach 
13 Schaufelkerne mit ihren Erganzungskernen C (Abb. 773) eingelegt werden. Zum 
Einlegen der letzten drei Kerne mussen die beiden Half ten der Unterlagsplatte ausein­
andergedruckt werden. 
Die Art, wie die End­
kerne auf beiden Plat­
tenhalften wahrend der 
Trennung der Unterlags­
platten zum Teil am 
Kranen hangend, zum 
Teil durch guBeiserne 
Stander in richtiger Lage 
erhalten werden, ist der 
Abb. 773 zu entnehmen. 

N ach dem Ein­
bringen der letzten Kerne 
driickt man die Unter­
lagsplatten wieder zu­
sammen, errichtet an 
vier einander in rechten 
Winkeln gegenuberste-

Abb. 776. Der GuB. 

henden Stellen S (Abb. 770) Unterlagen zur Stutzung des Oberteils und baut rings urn 
die Kerne einen Ring von Ziegelsteinen zum Schutze gegen das folgende Einstampfen 
derForm mit schweren PreBluft-Kranstampfern auf. Die Grundplatte ist an jeder Seite 
mit vier Lappen zum Uberschieben von VerschluBankern versehen, die nun angebracht 
werden, worauf man die Form mit einem stufenformig angeordneten Kranz von ge­
bogenen Blechen umgibt (Abb. 776) und den freien Raum zwischen der Mauer und den 
Blechen moglichst fest voll Sand stampft. Nach dem Aufbringen der Oberteildeckplatte 
- was selbstredend noch vor dem Einstampfen geschieht - belegt man sie mit einer 
Lage von vier guBeisernen Querbalken, uber die im rechten Winkel vier weitere solcher 
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Balken gelegt werden. Auf diese Weise ergibt sich eine sechzehnfache Verankerung oder 
ein Anker fiir jedes Kernstiick. Die Querbalken lassen die Anordnung von drei starken 
Laufen zu, die von drei gleichmaBig iiber den Rand der Form verteilten SteHen aus das 
fliissige Eisen einem in der Mitte der Deckplatte angeordneten Sammelbecken zufiihren. 
Dieser Sammler steht mittels 12 lotrechten Trichtern von je 80 mm Durchmesser mit 
der Nabenform des Abgusses in Verbindung. Der GuB erfolgt mittels dreier an Lauf­
kranen hangender GieBpfannen (Abb. 776). Man belieB den AbguB zehn Tage in der 
Form und erreichte so eine derart gleichmaBige Abkiihlung, daB trotz der sehr be­
deutenden Unterschiede in den Wandstarken - 20-125 mm! - keinerlei RiB oder 
sonstige Storung merkbar wurde (Abb. 777). 

Der AbguB wog ziemlich genau 50 t, die Form mitsamt dem Abgusse 135 t. Sie wurde 
in der Hauptsache von zwei Formern und zwei Kernmachern innerhalb 28 Tagen fertig­
gestellt und zum Abgusse gebracht. 

Abb. 777. Das Turbinenlaufrad nach dem 
Herauskommen aus der Form. 

Abb.778. Turbinenlaufrad mit schmiedeisernen 
Schaufeln. 

B. Turbinenlaufrader mit schmiedeisernen Schaufeln 1). 

Turbinenlaufrader mit schmiedeisernen Schaufeln bestehen aus einem Bundel in 
richtige Form gepreBter Schaufeln, das an der breiten Seite (Abb. 778) durch einen 
guBeisernen Ring und an der engen Seite durch eine Nabenplatte zusammengehalten 
wird. Die sachgemaBe, der Formarbeit ausreichenden Widerstand bietende Zusammen­
steHung der zur Forderung guten EinschweiBens an den zu umgieBenden Randern ge­
lochten Blechschaufeln erfordert besondere Erfahrung und Geschick. Abb. 779 zeigt 
eine hierfiir geschaffene ' Einrichtung, die in der Hauptsache aus einer kraftigen Boden­
platte mit einem guBeisernen Innenkegel besteht. Dieser Kegel schlieBt mit einem Ring 
ab, der gleich dem inneren Rande der Bodenplatte mit Einschnitten versehen ist, die 
der Einteilung der Blechschaufeln entsprechen. Mit Hilfe einer Rahmenlehre (Abb. 780) 
wird die erste Schaufel im richtigen Winkel zur Bodenplatte derart aufgestellt, daB die 
Marke mit einem Kornerpunkt iibereinstimmt, der schon im PreBwerk an der Schaufel 
angebracht wurde. Die Schaufel findet unten am guBeisernen Kegel und in den Einschnitten 
der beiden AbschluBringe gute Fiihrung. Sie wird in ihrer aufrechten Stellung durch 
kraftige, in den Abb. 779 und 780 ersichtliche Stabe gestiitzt. Beim Aufstellen der zweiten 
Schaufel schiebt man zur Wah rung des richtigen Abstandes einen Holzblock A (Abb. 779) 
zwischen sie und die erste Schaufel. Beim fortschreitenden Aufstellen der Schaufeln 
wird der genaue Abstand der angezeichneten, jeweils mit der Lehre P iibereinstimmenden 
Punkte nicht nur von einer Schaufel zur anderen, sondern auch die Bogenlange jedes 
dieser Punkte vom Punkte der ersten Schaufel fortwahrend beobachtet. Versaumt man 

1) Nach Foundry 1921, S. 920. 
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dies, so wird sich trotz scheinbarer Ubereinstimmung der einzelnen Abstande die letzte 
Schaufel nicht mit ausreichender Genauigkeit in den Kranz einfugen lassen. Nach 
Aufstellung des ganzen Kranzes sichert man sein Gefiige durch Befestigung der Schaufeln 
mittels Haken an einem kraftigen, uber sie gelegten schmiedeisernen Ring. Zu diesem 
Zweck wird erst an jede Schaufel an vorher bezeichneter Stelle je ein Haken festgeschraubt 
(Abb. 779), so daB samtliche Haken genau in einem Kreise von vorgeschriebenem Durch­
messer sitzen. Dann legt man den Sicherungsring uber die Schaufeln, hakt erst eine 
Schaufel und danach in gleichmaBigen Abstanden tiber den Kreisumfang verteilt, zwei 
weitere Schaufeln fest. Sobald diese drei Haken richtig sitzen, bietet die Befestigung 
der noch freien Schaufeln keine Schwierigkeiten. SchlieBlich entfernt man samtliche 
Holzblocke und beginnt mit der eigentlichen Formarbeit. 

Zunachst wird ein Kastenteil uber die Schaufeln auf das Grundbrett gesetzt, mit 
diesem verklammert und dann vollgestampft, was im auBeren Teil der Form gut mit 
PreBluftstampfern ausgefuhrt werden kann; der innere Teil wird besser von Hand ge­
stampft, da so groBere Sicherheit gegen etwaige Verschiebungen infolge gegen die Schaufeln 
gerichteter StampferstoBe gewahrleistet wird (Abb.781). Dem ersten Kastenteile folgen 
andere. Auf das letzte klammert man ein Bodenbrett, wendet das Ganze und hebt ein 

Abb. 779. Einrichtung zum Zusammenstellen 
der Blechschaufeln. 

Abb. 780. Rahmenlehre. 

Kastenteil nach dem anderen nach vorhergehender Lockerung der an seinen Wanden haften­
den Sandschicht mittels einer Schaufel ab, so daB schlieBlich nur noch die Sandmasse 
in dem durch das Wenden zu unterst gekommenen Kastenteil erhalten bleibt. Das Schaufel­
bundel steckt dann in einem frei aufragenden Sandballen, der mit Hilfe einer in der Nabe 
gefuhrten Lehre A (Abb. 782) stumpfkegelige Form erhalt. Die Form des um die Schaufel­
rander zu gieBenden Rings wird, wie es die Abb. 782 und 783 erkennen lassen, mittels 
eines Kranzes ring sum an den Sandkegel zu legender Kerne geschaffen. U m diesen Kernen 
ein Lager zu geben und um genaue Innenkante fUr den Ring zu gewinnen, wird bereits 
beim Abdrehen des Kegels so viel Sand weggeschnitten, daB ein aus losen Segmenten zu­
sammengesetzter Modellring (Abb. 782, links unten) eingebettet werden kann. Da sich der 
Sand mit der Lehre A zwischen den Schaufelrandern nicht wegdrehen laBt, muB dies von 
Hand geschehen, was unter Zuhilfenahme einer kleinen an zwei Schaufelrandern ent­
lang geftihrten Ziehlehre ganz genau erreicht wird. Die an die Schaufeln anschlieBende 
Sandkante wird mit einer Lanzette etwas einpoliert und mit breitkopfigen Sandstiften 
gesichert. Abb. 782 zeigt links die von der Ziehlehre freigelegten Schaufelrander und rechts, 
wo eben ein Kern eingelegt wird, die freigeschnittenen und in den Kanten mit Kopfnageln 
gesicherten, geschwarzten Sandstreifen zwischen den Schaufeln (Abb. 782 zeigt nicht 
einen tatsachlichen Arbeitszustand der Form, sondern es sind hier zur Verdeutlichung 
ihres Werdegangs mehrere in Wirklichkeit getrennte Ausfuhrungsabschnitte zu einem 
Bilde zusammengezogen WOrdell.) Nach Aushebung des unteren Modellrings legt man 
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die den AuBenring bildenden Kerne ein (Abb. 782), bringt ein Kastenteil urns andere 
wieder iiber den Sandkegel und stampft sie der Reihe nach auf. Die Hohe des letzten 
Mittelteilkastens solI moglichst mit der AuBenkante der Nabenplatte iibereinstimmen, 
damit die Herstellung einer Teilungsebene mit Hilfe einer einerseits am Formkastenrande 
und anderseits mittels eines Zapfens im Nabenmodell gefiihrten Lehre ermoglicht wird. 
Auch auf der Nabenseite ist der Sand zwischen den in die Form ragenden Schaufelenden 
mit Hilfe einer kleinen Ziehlehre von Hand auszuschneiden; die dabei gewonnenen 
Flachen sind mit Sandstiften zu sichern. Abb. 784 zeigt die Form in diesem Arbeits­
abschnitt; der Nabenkern ist bereits eingelegt. 

Abb.7 2. 

Abb.78 1. 

Abb.783. Abb. 784. 

Abb. 781-784. Einzelheiten aus der Formerei eines Turbinenlaufrades mit schmiedeisernen Schaufeln. 

Den Abb. 784 und 785 ist auch die Anordnung der Eingiisse zu entnehmen. Da es 
sich um ein Laufrad mittlerer GroBe handelt, bei dem gleichzeitiger GuB von Naben­
platte und AuBenring gefahrliche Spannungen nicht befiirchten laBt, kann von gesondertem 
Abgusse der beiden Teile abgesehen werden. An zwei einander gegeniiber liegenden 
Stellen ist je ein lotrechter EinguB vorgesehen, dessen gabelformige Verbindung mit dem 
unteren Ring durch die der Abb. 783 zu entnehmenden Locher der Segmentkerne erfolgt. 
Die Verbindung mit der Nabenplatte wird durch Ausschnitte in der Teilungsebene 
zwischen Mittelkasten und Oberteil bewirkt. Der in Abb. 784 an der Form beschaftigte 
Arbeiter ist eben dabei, die EinguBverbindungen herzustellen. 
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Das Oberteil wird iiber dem Modell der Nabenplatte aufgestampft und nach dem 
Abheben und Wenden mit Stiften gesichert, geschwarzt und oberflachlich getrocknet. 
Abb. 785 zeigt ein gieBfertiges Oberteil und laBt sowohl die auBen liegenden Miindungen 
der lotrechten EinguBtrichter, als auch diejenigen der auf der Nabe angeordneten Steiger 
erkennen. 

Laufrader groBter Abmessungen werden in der Grube geformt und bediirfen keines 
Wendens. An Stelle des Hakenrings zur Sicherung richtiger Schaufellage tritt ein Arm­
kreuz, das mittels einer Schraubenspindel in starrer Verbindung mit der Bodenplatte 
steht. Ein an das Kreuz geschraubter guBeiserner Ring, an den die Schaufeln festge­
schraubt werden (A in Abb. 786) stellt die starre Verbindung der einen Seite des 
Schaufelbundels her. Die unteren Schaufelenden werden an Lappen C eines Bodenrings 
geschraubt. Man stampft die Schaufeln reichlich 1/2 m iiber den kiinftigen GuBring 

.Abb. 785. GieBfertiges Oberteil. .Abb. 786. Verbindung des SchraubenbiindeIa 
bei sehr groBen Laufradern. 

ein, dreht ab, stellt mit Hilfe von Segmentkernen die Form des zu gieBenden Rings 
her, stampft die Grube bis zum oberen Formrande voll, fiihrt eine Teilungsebene aus 
und stellt das Oberteil wie im vorherigen Ausfuhrungsbeispiel her. Die Eingiisse fiir 
den unteren Ring und fiir die Nabe werden unabhangig voneinander, iill iibrigen aber 
in gleicher Weise wie bei mittelgroBen Laufradern angeordnet. Nach dem GuB des 
unteren Ringes wird eine Stunde gewartet, worauf erst der obere Ring zum AbguB 
gelangt. Es empfiehlt sich vor dem GuB des zweiten Rings (der Nabe) erst einige 
Tropfen Eisen in den EinguB fallen zu lassen, um etwaige vom GuB des ersten Rings 
herriihrende Gase gefahrlos zur Entziindung zu bringen. 

C. Einlaufschnecke 1). 

(Formerei mit Rahmenmodell.) 

Die Gehause groBer Turbinenspiralen (Einlaufschnecken) zahlen, trotz ihrer Teilung 
in vier und sechs, ausnahmsweise auch in noch mehr EinzelstUcke, mit zu den groBten 
in Graueisen hergestellten Abgiissen; wiegt doch beispielsweise das zweite Stuck einer 
sechsfach geteilten Drei-Meterspirale, d. i. eines Spiralgehauses von 3 m lichter Weite, 
rd. 20000 kg. Man hat diese StUcke mit Lehren in Lehm hergestellt, ist aber schlieBlich 

1) Nach Stahleisen 1922, S. 338. 
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zur Formerei in Sand nach Rippenmodellen als dem zuverlassigsten und zugleich wirt­
schaftlichsten Verfahren iibergegangen. Abb. 787 zeigt ein solches in zwei Half ten aus­
gefiihrtes Modell, wahrend Abb. 788 das Bild eines danach hergestellten Abgusses er­
kennen laBt. Je nach der Kriimmung der einzelnen Stucke fiihrt man die Form mit 
geteiltem, liegendem oder mit ungeteiltem, aufrecht stehendem Kern aus. 

Formerei mit geteiltem, liegendem 
Kern. Nach Aushebung der Form- und GieB­
grube erstellt man ein mindestens 100 mm 
starkes Koksbett, das mit Haufensand in minde-

Abb.787. RippenmodeU eines 3 m-Turbinen-Spiral­
gehii.uses. 

Abb. 788. 3 m Turbinen-Spiralgehauses. 

stens derselben Starke iiberstampft wird. Unter Beriicksichtigung der Hohe der 
Formteilungsflache werden zunachst die Kernlager K (Abb. 789) aufgebaut, dann 
die untere Modellhalfte in die Grube gebracht, durch Unterlagen und Beschwereisen 

Abb. 789. Formunterteil nach dem Ausheben der 
unteren KernhaIfte. 

in richtiger Lage gesichert und mit 
altern Sand unterstampft. Wahrend des 
Stampfens sind die bereits a usgestampf­
ten Teile durch aufgelegte und be­
schwerte Bretter zu sichern, damit nicht 
bei weiterem Fortschreiten der Stampf­
arbeit der erstgestampfte Sand zwischen 
den Rippen hochgetrieben werden kann. 
Nach Erreichung der Teilungsebene ent­
fernt man die Schutzbretter, arbeitet mit 
entsprechend gekriimmten Lehren den 
iiberschiissigen Sand ab, glattet die 
Sandoberflache und belegt die gesamte 
Formflache mit Zeitungspapier. 

In man chen deutschen GieBereien 
ist es gebrauchlich, solche Formflachen 
mit Gipswasser und nach dessen Ein­
trocknen mit Lack zu bestreichen, ein Ver­
fahren, das zwar tadellose Modellflachen 
liefert, das aber bei hohen Lackpreisen 
hier kaum zur Anwendung kommen kann. 

Nach dieser Vorbereitung wird das schwere Trageisen der unteren Kernhalfte auf 
die Lager K gelegt, so daB es mit seinen unteren Leisten der Sandflache ziemlich nahe 
kommt. Abb. 790 zeigt bei S die Enden der beiden Hauptkerntrager, iiber die in Ab­
standen von etwa 150 mm Zwischenschoren geschoben und mit Keilen befestigt wurden. 
Die Endschoren sind auBerdem durch Querlaschen und Schrau ben mit den groBen 
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Kerntragern zuverlassig verbunden. Nun kann die untere Kernhalfte aufgestampft 
werden. 

Man stampft zunachst eine diinne Schicht Formsand ein, besetzt sie griindlich mit 
Sandhaken, ordnet in Mitte des Kerns ein ausgiebiges Kokslager an und stampft bis 
zur Formteilungsebene hoch. Nach deren Erreichung wird die Grundplatte der oberen 
Kernhalfte eingelegt und dariiber die obere Halfte des Rippenmodells (Abb. 787) 
gesetzt. Die obere Kernhalfte wird wiederum mit einem groBen Koksbett -

Abb. 790. Obere Kernhalfte. 

bis zu den auBeren Kanten des Modells 
aufgestampft, worauf man die Sandflachen 
zwischen den Modellrippen mit konkav 

Abb. 791. Abgesetztes Oberteil. 

gekriimmten Lehren zurecht arbeitet. Die so gewonnene Modellflache belegt man 
mit Zeitungspapier, bringt den der zu schaffenden Form angepaBten Kasten auf, 
stampft ihn voll, hebt ab und setzt das Oberteil zur Ausfiihrung der notwendigen Nach­
arbeiten ab (Abb. 791). Der Sand zwischen den Modellrippen der oberen Kernhalfte -
die Starke der Rippen betragt entsprechend der Wandstarke des Abgusses 75 mm -
wird bis auf 25 mm unterhalb der Rippen weggeschnitten; die zuletzt weggei:lOmmenen 
25 mm Haufensand werden durch guten 
Modellsand ersetzt. Um den Kern gut 
luftig zu machen, sticht man mit langen 
LuftspieBen bis in das Koksbett und 
verschlieBt dann die auBeren Miindungen 
der solcherweise entstandenen Kanale 
durch griindliches Verreiben mit Modell­
sand. Nun kann die obere Modellhalfte 
und im Anschlusse daran die obere 
Kernhalfte abgehoben werden. Abb.790 
laBt die noch offenen Locher ersehen, 
durch die die Haken eines Krangehangs 
die Hebeeisen der Kernplatten erfaBten. 
Die untere Kernhalfte wird an den 
vorstehenden Enden ihrer schweren 
Kerneisen mit Ketten erfaBt und auf 

Abb. 792. Der Gull von zwei Seit-en. 

Bocken abgesetzt (Abb. 790, bei S rechte obere Ecke). Beide Kernha.lften werden 
poliert, geschwarzt und im Of en getrocknet. 

Nun wird in ahnlicher Weise wie die Oberflache der oberen Kernhalfte, nach 
dem Abheben des Oberteils, die untere Form durch Ausschneiden des Sandes zwischen 
den Modellrippen fertig gemacht, ausgearbeitet und schlieBlich auch die untere Modell­
halfte abgehoben. Wie der Abb. 787 zu entnehmen ist, ist das Modell zum Schutze gegen 
etwaige Verwerfungen mit kraftigen seitlichen Leisten versehen. Der von diesen Leisten 
in der Form hinterlassene Hohlraum wird mit Hilfe von Abdammbrettern ausgefiillt 
(Abb. 789, links oben). Das geschwarzte Unterteil wird gleich dem Oberteile mit Feuer-
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korben getrocknet. - Nach Zusammenstellung der Form wird sie ringsum eingestampft, 
beschwert und mit zwei Pfannen abgegossen (Abb. 792). Der Abb. 792 ist auch zu ent­
nehmen, daB die obere Flache des Oberteils mit der Hiittensohle glatt abschneidet, 
der in Abb. 789 ersichtliche Former demnach verhaltnismaBig tief in der Arbeitsgrube 
tatig ist. 

Formerei mit ungeteiltem, stehendem Kern. Bei Abgiissen, deren Kriim­
mung ein glattes Ausheben der Modelle und des Kerns nach dem vorbeschriebenen 
Verfahren nicht ermoglicht, fiihrt man, wiederum unter Verwendung eines geteilten 

Abb.793. HaJbfertige Form eines Turbinen­
Spiralgehii.uses. 

Rippenmodells, die Form mit ungeteil­
tem, stehendem Kern und beiderseits in 
je zwei Halften abziehbaren Seiten­
teilen aus. Abb. 793 zeigt eine s01che 
Form in halbfertigem Zustande. Es 
wird wiederum am Boden der Arbeits­
grube ein mit einem Koksbett unter­
fiitterter Herd errichtet, auf dem die 
Kerneisen dauernd, d. h. bis zum voll­
zogenen Abgusse, fest verankert werden. 
Die beiden Modellhalften schiebt man 
auf dem Bett seitlich an die l(.erneisen 
heran und belegt den Boden rings urn 
die Modelle mit Brettern. Nach dem 
Vollstampfen beider Modellhalften, was 
gleichzeitig geschieht, da der Kern im 

ganzen unverriickt stehen bleibt, bettet man zu beiden Seiten des Modells Schienen 
oder sonstige Unterlageisen in den Boden, auf denen spater die Platten der beiden unteren 
Abziehteile von der Kernfront abgezogen, bzw. an sie herangeschoben werden. Bei dem 
in Abb. 793 erkennbaren Arbeitstande ist das rechte untere Abziehteil fertig, bereit. 
zur Aufnahme der Grundplatte des oberen Teils, wahrend an der linken Seite bereits 
das obere Teil auf einer zweiten, mit den Abhebebiigeln L versehenen Platte in Arbeit 
ist. Da die beiden oberen Teile stark iiberhangen, muB man sie mit kraftigen Kerneisen 
versehen, die mittels Schrauben B auf den StUtzen A festgehalten werden. Nach dem 
Abziehen und Ausheben der Seitenteile wird die Eisenstarke vom Kern weggeschnitten, 
eine Modellhalfte nach der anderen abgezogen, der von den Verstarkungsleisten des 

Modells hinterlassene Hohlraum zuge­
dammt und der Kern mit seitlich ein­
gesetzten Feuerkorben getrocknet. Die 
Abziehteile kommen zum Trocknen in 
die Kammer. 

D. Ungeteiltes Spiralturbinen­
gehause. 

(Formerei nach Lehmmodell) 1). 

Die Ausfiihrung eines Spiralturbinen­
gehauses nach den Abb. 794 und 795 
unter Verwendung eines Lehmmodells 
ist unbedingt vorteilhaft, falls mit der 

Abb. 794. Abb. 795. Moglichkeit einer Nachbestellung zu 
Abb. 794 u. 795. Ungeteiltes Spiralturbinengeha use. rechnen ist. Das Verfahren ist aber 

auch bei Einzelausfiihrung wirtschaft­
lich, da die fiir den Kern erforderlichen Eisenplatten auch zur Herstellung des Modells 
verwendet werden. 

1) L. Emmel sen., GieB.-Ztg. 1915, S. 369. 
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Zuerst werden zwei volle Kernplatten B (Abb. 796 und 797), je eine rechte und 
linke, gegossen. Jede Platte ist mit vier Anhangelappen versehen, von denen zwei gegen­
iiberliegende eine halbrunde Seite haben, um'das Wenden des Modells, bzw. des Kerns 
mitsamt der Platte in den Hangeeisen 
des Kranbalkens stoBfrei bewirken zu 
konnen. Auf den Platten werden die 
Mittelpunkte F, N und 0 angerissen 
und mit Lochern fiir die Fiihrungsbolzen 
der ebenso mit F, N und 0 bezeich­
neten Lehren (Abb. 797) versehen. -
Die beiden in rechter und linker Aus­
fiihrung gegossenen durchbrochenen 
Kerneisen A (Abb. 796 und 797) sind 
mit eingegossenen , schmiedeisernen 
Rundstaben versehen und erhalten 
Locher zum Zusammenschrauben beider 
Kernhalften. Das fiir das Oberteil be­
stimmte Kerneisen erhalt auBerdem 
Osen zum Anhangen beim Einlegen des 
Kerns. Die Kerneisen sind so schwach, 
wie nur immer angangig, zu bemessen, 
da sie zu ihrer Entfernung aus dem 
Abgusse zerschlagen werden miissen. An 
den Stellen p, p, p sind die dort durch­
brochenen Kerneisen A durch wagerecht 
eingegossene, schmiedeiserne Stabe ver­
bunden. Die Stabe schweiBen in die 
Gehausewand ein und miissen beim 

~L----------- 3DSQ ------------~ 
~------------ZffS ------------~ 

Putzen abgemeiBelt werden. 
Anfertigung des Kerns und Modells. 

Verschrauben des Kerneisens mit der Kern­
platte. Zurechtbiegen der eingegossenen schmied­
eisernen Stabe, so daB zwischen Stab und 
Lehre (Abb. 797) noch eine geniigend starke 
Lehmschicht aufgetragen werden kann. Fiil­
lung des Kerninnern mit Koks und Auftragen 
einer mit Stroh reichlich vermengten Lehm­
schicht. Trocknen mit Feuerkorben, bzw. durch 
Einfahren in eine Trockenkammer. Stiickweises 
Abdrehen des Kerns mit den Lehren F, N und 
O. Abziehen der Gehause-Einlaufoffnung mit 
einer beiderseits an der Kernplatte ge£iihrten 
Lehre R. Nachhelfen von Hand an den Uber­
gangen von kleineren zu groBeren Durchmessern. 
Nach Fertigstellung und Trocknung beider 
Kernhalften werden sie mit einer Isolierschicht 
gegen das Ankleben der mit Hilfe der Lehren 
F, N, 0 und R au£zutragenden Wandstarke 
eingerieben. Abschrauben der Wandstarken 
aus den vier Lehren und Aufziehen der Wand­
starke mit recht steifem Lehm. Neuerliches 
Trocknen, danach Aufbringen eines Lackan­

Abb. 796. Kernplatte. 

Abb.797. Erforderliche Abb.798. Fertiger 
Lehren und zurecht· Turbinengehausekern. 

gebogene Stabe. 

strichs. AnreiBen und teilweises Anbringen erganzender Modellteile (Flanschen, FiiBe). 
Abb. 798 zeigt den fertigen Kern. 



238 Blockformen (Stahlwerkskokillen). 

Die Formerei. Wenden der KernhalIte ohne Hangeosen, genau wagerechtes 
Ausrichten derselben, vorlaufiges Unterstampfen, Losen und Abheben der Kernplatte, 
Fertigstellung der unteren Formhalfte. Abschrauben der zweiten Kernhalfte von ihrer 
Platte, Wenden, Aufbringen auf die bereits eingestampfte untere HalIte, Anbringen noch 
fehlender Modellteile, Auflegen und Hochstampfen des Oberteilformkastens. Die Ein­
gusse werden in Anbetracht der geringen Wandstarke ringsum auf das Moden gesetzt. 
Nach Fertigstellen und Abheben des Oberteils nimmt man beide Lehmmodelle aus der 
Form, schraubt sie fest zusammen, entfernt die die Wandstarke bildende Lehmschicht, 
verschmiert die Naht grundlich und behandelt das Stuck nunmehr durchaus als Kern. 
Es ist gut, den Kern vor dem Schwarzen auf Lehmpfropfen in die Form zu legen und 
das Oberteil aufzubringen, um volle Gewahr fur gleichmaBige Wandstarken zu gewinnen. 
Sobald alles gepaBt hat, wird der Kern geschwarzt und getrockuet und die Form in 
ublicher Weise fertig gemacht und von einem GieBtumpel aus zum Abgusse gebracht. 

Literatur. 
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X VII. Blockformen (Stahlwerkskokillen). 

Allgemeines. 
GuBeiserne Schalen zur Aufnahme und ersten Formgebung von FluB stahl werden 

Blockformen, Stahlwerkskokillen oder auch nur Kokillen genannt. Trotz ihrer 
einfachen Form bietet die Herstellung guter Blockformen, die eine ausreichende Za,hl 
Abgusse aushalten, Schwierigkeiten, deren Uberwindung Sondererfahrungen unbedingt 
erfordert. Blockformen mussen bei groBer Festigkeit und Widerstandsfahigkeit gegen 
hohe Warmebeanspruchungen im Inneren durchaus g]att sein und eine genau ebene 
Bodenflache haben. Unebenheiten erschweren das Abheben vom GuBstuck und fuhren 
dadurch zum raschen VerschleiBe der Formen. Die GuBhaut muB uber die gauze Innen­
flache unverletzt bleiben, da schon durch WegmeiBelung ganz unbedeutender Uneben­
heiten dem flussigen Stahl wenig widerstandsfahige Angriffspunkte geboten werden. 
Gute B]ockformen sollen nur an Alterschwache zugrunde gehen, d. h. sie sollen erst rauh 
und rissig werden, wenn sie infolge langen Betriebes durch und durch miirbe und zu 
Brandeisen geworden sind. Beide Erscheinungen sollen annahernd zu gleicher Zeit 
eintreten, denn es ist immer irgend ein Herstellungsfehler anzunehmen, wenn der eine 
Schaden wesentlich vor dem anderen bemerkbar wird. N eben der richtigen Eisenmischung 1) 
und Formerei ist fur ihr Lebensalter die Verteilung der Wandstarken und die Behandlung 

1] V gl. Bd. 1. S. 200. 
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nach dem Gusse von groBter Wichtigkeit. Samtliche Teile sollen wahrend und nach 
dem Abgusse des Stahlblockes moglichst gleiche Warme haben und damit zusammen­
hangend moglichst gleichmaBige Ausdehnung erfahren. Teile, die groBeren Warme­
beanspruchungen ausgesetzt sind, miissen groBere Wandstarke erhalten, damit dort 
geniigend Warme aufnehmender Werkstoff vorhanden ist. Daher diirfen nur runde Block­
formen eine ringsum gleichmiiBige Wandstarke erhalten, aIle anders geformten Stucke 
bediirfen gewisser Verstarkungen. Bei rechteckigen Blockformen tritt die starkste Erwar­
mung in der Mitte der Langseite (bei a in Abb. 799) ein, auch die Mitte der kurzen Seite 
(bei b) ist einer groBeren Erwarmung ausgesetzt als die Winkel der Formen. Darum 
miissen die Mitten beider Blockseiten starker gemacht werden als die Ecken. Bei groBeren, 
quadratischen, sechs- oder achteckigen Querschnittsformen wolbt man die inneren Flachen 
ein wenig, wie Abb. 800 iibertriebenzeigt, und vermeidet damit vorzeitiges Rissigwerden 1). 
Der untere Teil jeder Blockform wird wahrend des GieBens mehr beansprucht als der 
obere. Beim Beginn des Gusses wird er fruher warm und 
strebt nach Ausdehnung, wahrend der obere Teil noch kalt 
ist. Es treten infolgedessen Spannungen auf, die zwar nach 
dem Abgusse ausgeglichen werden, aber dennoch dazu bei­
tragen, das Rissigwerden der Form zu beschleunigen. Eine 
weitere Mehrbeanspruchung des unteren Teiles liegt in der 
Verjiingung des Blockes. Die B]ocke miissen etwas konisch 
gehalten werden, damit die Form bequem iiber sie weg­
gezogen werden kann. Der untere Teil der Form hat infolge­
dessen eine groBere Warmemenge aufzunehmen als der obere. 
Den dadurch entstehenden Gefahren begegnet eine Ver­
starkung, die entsprechend del' allmahlich verlaufende,n 
Beanspruchung allmahlich in die obere schwachere Wand­
starke iibergeht. Die Verstarkung solI am Boden der Block:­
form etwa 30% der oberen Wand starke betragen und bis 
etwa ein viertel Hohe der Blockform reichen. Andere Ver­
starkungen, z. B. das EingieBen schmiedeiserner Reifen, 
haben sich nicht bewahrt. Die nachstehende Zusammen­
stellung der Zahlentafel 22) zeigt den wesentlichen EinfluB 
einer richtig bemessenen unteren Verstarkung. Sie bewirkte 
eine urn 87 % erhohte Haltbarkeit der Formen. Das Ergebnis 
ist urn so wertvoller, als es von Blockformen mit lang­
rechteckigem Querschnitt gewonnen wurde, die ungleich 

Abb. 799. Rechteckige 
Blockform. 

Abb.800. Sechseckige 
Blockform. 

(Wolbung iibertrieben 
gezeichnet. ) 

rascherem VerschleiBe unterliegen als solche von quadratischem Querschnitte. 
Von groBem EinfluB auf die Haltbarkeit ist auch das MaB der Blockverjiingung. 

Je groBer es ist, desto leichter kann die Form vom Block abgehoben werden, und desto 
eher wird die Gefahr des Steckenbleibens (Hangens) der Blocke vermieden. Nach 
Lochner 3) solI die Verjiingung bei gewohnlichen Blocken ohne zwingende Griinde 
nicht unter 2 Ofo, bei sehr langen Blocken nicht unter 3 Ofo der Blocklange betragen. 

Urn die Abgiisse moglichst spannungsfrei zu machen, laBt man sie nach dem Aus­
ziehen des Kernes in der Form erkalten. Besser ist es, die Abkiihlung zu verlangsamen, 
gleichmaBiger zu gestalten und sie zugleich der Gewinnung besserer GuBformen nutzbar 
zu machen, wie es nach dem Lochnerschen Verfahren der Gutehoffnungshiitte 4) mog­
lich ist. Die GuBstiicke werden ein bis zwei Stunden nach dem AbgieBen aus der Form 
genommen, vom anhaftenden Sande befreit und in eine unter Flur befindliche ausgemauerte 
Grube gebracht (Abb. 801 und 802). Dort konnen sie ruhig und gleichmaBig abkiihlen, 

1) P. Reusch gibt in Stahleisen 1903, S. 376/377 die theoretische Begriindung der Wirkung 
dieser SchutzmaBregel. 

2) Von der Witkowitzer Bergbau- und Eisenhiitten- Gewerkschaft; aus R e usc h, Haltbarkeit 
von Kokillen. Stahleisen 1903, S. 378. 

3) Stahleisen 1907, S. 140. 
4) D.R.P. Nr. 115601 vom 12. 7. 1899; vgl. Stahleisen 1905, S. 98. 
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da die Warme besser zusammengehalten wird als in den freistehenden, haufig storenden 
Einflussen ausgesetzten Formkasten: Die Gliihgrube ist als Trockenkammer ausgebildet, 

Abb.801. 

um die Abhitze zum Trocknen von Blockformkernen und 
Blockformen nutzbar zu machen. Man bringt die weiB­
gluhenden GuBstucke auf der einen Seite der Grube unter, 
die gcschwarzten und geglatteten Keme auf der anderen 
und schlieBt den Raum nach oben mittels des in Dreh­

Abb.802. 
Abb. 801 u. 802. Lochnersche Trockengrube fur Blockformen. 

gelenken aufklappbaren 
Deckels abo Nach Aus­
treibung der Hauptmasse 
des Kernwassers werden 
auf den Deckel nasse For­
men gesteIlt; durch Zu­
fuhren frischer Luft wird 
eine lebhafte Luftbewegung 
bewirkt , die ein rasches 
Trocknen bewirkt. Neben 
der durch das vollig gleich­
maBige und langsame Er­
kalten der GuBstucke be­
wirkten Spannungsfreiheit 
der' Abgiisse erspart das 
Verfahren vollstandig aIle 
sonst fur Trockenzwecke 

aufgewendeten Brennstoffe. Durch die Art des Trocknens, die RuBbildung und 
sonstige von Verbrennungsgebilden herriihrende Niederschlage ausschlieBt, wird zudem 
eine schonere und glattere Oberflache der GuBstucke erzielt, was besonders fur die vom 
Kern gebildete Innenflache sehr wichtig ist. 
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Der GroBteil unserer Blockformen (Stahlwerkskokillen) wird noch immer nach 
dem seit 50 Jahren gebrauchlichen Verfahren mit Hilfe eines mit oberer und unterer 
Kernmarke A, B versehenen Modells (Abb. 803) und einer geteilten Kernbtichse (Abb. 804) 
hergestellt 1). Da bei wird erst das U nterteil tiber der auf einem U nterlags brette zentrierten 
unteren Kernmarke aufgestampft, worauf man wendet, das Modell auf die Kernmarke 
(B) setzt und das Mittelteil hochstampft. Das Mittelteil umfaBt den ganzen Korper 
der Blockform; Ober- und Unterteil dienen nur zur Aufnahme der Kernmarken. Be­
sondere Sorgfalt erfordert die Ausftihrung des Kerns, der in der Btichse (Abb. 804) tiber 
einer mit Strohseilumwicklung und Lehmbezug versehenen, reichlich durchlochten 
Spindel, an deren einem Ende eine Standplatte angegossen ist, aufgestampft wird. GroBere 
Kerne erhalten auBer der mittleren Luftabftihrung durch den gelochten Mantel d.er 
Kernspindel vier in den Kernecken angeordnete Luftkanale (E in Abb. 805), die mittels 
kraftiger, gleich EinguBtrichtern hochgestampfter Luft­
spieBe hergestellt werden. Abb. 805 zeigt eine gieBbereite 
Form. Der GuB edolgt meist von unten, mitunter auch 
von oben oder seitlich in halber Hohe. 

Urn 1910 fand in einigen BlockformgieBereien ein Ver­
fahren von Wilhel m Kunze Eingang, das sich gut be­
wahrt hat 2). Nach demselben 
ertibrigen sich Modelle, sowohl 
ftir die Form als auch ftir 
den Kern, beide Teile werden 
mittels Lehren hergestellt. In 

_lbb.803. UngeteiltesBlockform­
modell. 

~ 

I ~ 
I 

-- ~ .-
I 

Abb. 804. Aufklappba;e Block­
form-Kernbtichse. 

Abb. 805. GieBbereite Form fiir 
eine Blockform. 

Abb. 806 sind die ftir das Kunzesche Verfahren benotigten Einzelteile zu erkennen. 
Die Form setzt sich wieder aus einem Unterkasten, einem Mittelkasten und einem Ober·· 
teil zusammen. Jedes Kastenteil wird unabhangig von den anderen Teilen formfertig 
gemacht. Der Mittelkasten besteht aus zwei Teilen A, die mittels Nut und Feder an den 
beiden Langsflanschen genau aneinander geftihrt und zum Gusse mittels zwei Paar 
Schrauben fest verbunden werden. 1m allgemeinen ist ftir jede BlockformgroBe ein eigener 
Formkasten erforderlich, da die Form aus Masse hergestellt wird, die man mit einer an 
Leisten beider Kastenenden entlang geftihrten geraden Lehre abstreicht (Abb. 807). 
Innerhalb nicht allzu weiter GroBenunterschiede ist immerhin die Verwendung desselben 
Kastens moglich, wenn die seitlichen Ftihrungsleisten auswechselbar angeordnet werden. 
Die Masse wird in Starke von 15-40 mm aufgetragen, je nach GroBe der Blockform, 
und haftet infolge der durch die beiden Ftihrungsleisten gewahrten Sttitzung und des 
Halts an den zahlreichen Entltiftungschlitzen der Formkastenwande so gut am Form­
kasten, daB nach einmaliger Herstellung der Masseschicht 20-30 Abgtisse hergestellt 
werden konnen, ohne daB, abgesehen von kleinen Ausbesserungen, neuer Formstoff 
in nennenswerler Menge aufgetragen werden muB. 

1) Nach Stahleisen 1922, S.649 u. 1013. 
Geiger, Handbnch II. 2. Aufl. 

2) Z. V. d. I. 1911, S. 450. Gief.l.-Zg. 1911, S. 393. 
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Dem Unterteil fallt die gleiche Aufgabe wie beim alten Verfahren zu, es hat nur 
den Boden der Form zu bilden und dem Kern ein zuverlassiges Lager zu gewahren. Zu 
letzterem Zwecke erhalt es eine dem Kernspindeldurchmesser entsprechend ausgebohrte 
Nabe. Auch das Formkastenoberteil dient nur als Formdeckel und zur Kernfiihrung. 

1J 

Abb.806. Formkaslen und Kernspindel tfiir da9 
K u n z e sche Blockform-Formverfahren. 
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Abb.807. Glattstreichen der Formmasse in einer 
Kastenhaifte. 

Abb.808. GieBfertige Form na3h dem Verfahren 
von Kunze. 

Die Skizze einer gieBfertig zusammengesetzten Form (Abb. 808) zeigt den Ausban aller 
drei Formkastenteile. 

Die Kerne k6nnen iiber entsprechend gestalteten Spindeln nach Auftragnng einer 

Abb. 809. Kernbiichse zum 
Aufstampfen vorgedrehter Kerne. 

Scim/ll In. - It 

Abb. 810. Anordnung des 
Keilverschlusses. 

Un/ersalz 

Abb. 811. Kernspindel in der 
Aufstampfbiichse. 

Strohseil- und einer Lehmschicht in einer geteilten Kernbiichse aufgestampft werden, 
wobei man an Stelle der alten Hakenverschliisse zuverlassigere Keilverschliisse nach 
den Abb_ 809 und 810 verwendet. Abb. 811 zeigt die Anordnung der Spindel in der 
Kernbiichse. Die iiber die Leisten A geschobenen Klammern K sind aus StahlguB. 
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Kunze ersetzte spater das Aufstampfen des Kerns in der Biichse durch Auftragell 
von Kernmasse mit Hilfe von Lehren unmittelbar auf die gelochten Seitenwande der 
Spindel, ahnlich dem Verfahren der Massenauftragung im Formkasten. Die Spindel 
wird zu diesem Zwecke in einen trogartigen Kasten gelegt (Abb. 812) und mit Formmasse 
bezogen, die man mittels einer geraden, den Leisten an den Spindelenden entlang gezogenen 
Lehre abstreicht. 1st so die eine HaUte der Spindel mit Masse bezogen worden, so hebt 
man sie mit dem Krane an beiden Zapfenenden an, wendet sie urn 180 0 , setzt die Spindel 
wieder am Kastentroge ab und macht ihre andere Halfte in derselben Weise fertig. 

Nach einem anderen Ausfiihrungsverfahren dreht man die Kerne ahnlich wie runde 
Lehmkerne auf einer nach Abb. 813 gebauten Kerndrehbank abo Die Spindel lagert 

Abb. 812. Vierkantige, vielfach gelochte 
Kernspindel, im Lehrengehause liegend. 

Abb. 813. Kerndrehbank mit beweglicher 
Abstreifleiste. 

mit den Zapfen Z in den Standern der Drehbank, auf der an einer Seite ein Rahmen H, 
die auBere Kernform angibt. An der anderen Seite ist die Kernspindel mit entsprechenden 
Leisten versehen. Ein auf Rollen gelagertes Lehrenbrett M wird mittels iiber einer Rolle 
angehangter Gewichte G standig gegen die Fiihrungsleisten gedriickt. Abb. 814 zeigt 
eine sole he Drehbank wahrend des Kernaufdrehens. 

Das Kunzesche Verfahren zeitigte eine Reihe sehr betrachtlicher Vorteile, es erspart 
die Anfertigung von Modellen und Kernbiiehsen, erfordert kaum 20 0/ 0 der beim alten 
Verfahren benotigten Formstoffe, verringert die Form- und Kernmacherlohne dureh­
schnittlieh urn 50 0 / 0 , vermindert die Troeknungskosten und liefert zuverlassige Abgiisse 

Abb. 814. K u n z e sche Kerndrehbank. Abb. 815. Trockenvorrichtung fiir Blockform-Formen. 

von genauen Wandstarken und von einer Sauberkeit. dureh die die Putzarbeit auf ein 
MindestmaB gebraeht werden konnte. 1nfolge der h~hen Einrichtungskosten eignet es 
sieh aber nur fiir Bloekformen, die regelmaBig wiederkehrend bezogen werden oder aber 
in einer die Einriehtungsauslagen reehtfertigenden Menge bestellt werden. 

Naeh dem Verfahren der Penn Mold and Mfg. in Dover, 0., Ver. Staaten v. A., 
das groBe Leistungen mit geringem Aufwande an mensehlieher Arbeitskraft und Ge­
schiekliehkeit erzielt, wird mit langsgeteilten Formkasten, ganzen Modellen und zu­
sammenklappbaren Kernspindeln gearbeitet. Der Formkasten, Abb. 815, ist entlang 
seiner Teilungsfuge etwas ausgebuehtet, urn dort den GieBtriehter aufnehmen zu konnen. 
Der Ansehnitt wird knapp iiber dem Boden der Form angebraeht. Man gieBt mit Boden­
auslaufpfannen, wie sie aueh in der StahlgieBerei verwendet werden. Der GuB erfolgt 
offen ohne Oberteil, iiber den EinguBtriehter wird ein runder EinguBstutzen aufgesetzt, 

16* 
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der bei jedem GuB leer Iauft und bis zu zwolfmal mit ein und derselben Auskleidung 
verwendet werden kann. In Abb. 816 sind einige auf der GieBbuhne liegende Ein­
guBkastchen zu erkennen. 

Die zerlegbaren Kernspindeln nach den Abb. 817-820 bestehen aus einem inneren 
Kernstander (Abb. 817) und 2 X 2 Seitenplatten, Abb. 818. Der Kernstander hat unten 

Abb. S16. GieBbiihne mit fiinf davor aufgestellten 
Kernen. 

eine Grundplatte, mittels der er in der 
das Unterteil bildenden Bodenplatte der 
Form gefiihrt wird. Die vier Seiten­
platten ruhen auf den AuBenleisten der 
Grundplatte des Kernstanders und 
werden paarweise durch in Schlitzen A 
des Standers gefuhrte und. mit Keil­
verschlussen ausgestattete Bolzen B 
(Abb. 818-820) verbunden. Der groBe 
Vorteil dieser zerlegbaren Kernspindeln 
liegt in der Moglichkeit, den AbguB 
nach dem Erstarren uber den Kern 
hinweg abheben und die Kernspindeln 
wieder in Arbeit nehmen zu konnen, 

ohne sie erst mit den Formkasten zur Ausleerstelle bringen zu mussen. 
Abb. 821 zeigt den Vorgang beim Abheben der Form. Sobald beim Anziehen des 

Krans die auBeren Ketten gespannt werden, druckt der mittlere Stempel des Gehangs 
auf das obere Ende des Kernstanders und verhindert sein Hochgehen. Der yom Form­
kasten mitgenommene AbguB nimmt infolge des bereits einsetzenden Schwindungs-

Abb. S17. Mittelstander eines 
Blockformkerns. 

, J 

~ \ 

• t ... 

Abb. SIS. Seitenplatten eines 
Blockform -Kerneisens. 

ALb. 820. 

Abb. S19 u. S20. Schnitt durch 
die untere Halfte eines 

zusammengesetzten Kerneisens. 

drucks die Seitenplatten des Kerneisens mit in die Hohe, bis deren Verbindungs­
bolzen am oberen Ende der Kernstallderschlitze angehalten werden. Da nun die Ver­
jungung des Abgusses bereits eine Lockerung der Seitenplatten bewirkte, werden diese 
losgelassen und fallen in ihre ursprungliche Lage (Abb. 821 rechts) zuruck. Man saubert 
vorerst die Standergrundplatte, bringt dann die Seitenplatten in richtige Lage, zieht 
die locker gewordenen Keile an und nimmt die Spindel wieder in Arbeit. Abb. 822 
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zeigt rechts einen Kernstander, an dem die Schlitze zum Durchziehen der Verbindungs­
bolzen besonders deutlich erkennbar sind, in der Mitte zwei Seitenplatten und links 
eine arbeitbereit zusammengesetzte Spindel. 

Der Formkasten wird zum Ausleeren mitsamt dem noch in ihm befindlichen AbguB 
an das untere Ende der GieBhalle gebracht und dort wagerecht auf den Boden gelegt. 
Nach Losung der Kastenverklammerung hebt man eine Kastenhalfte ab, wendet danach 
den AbguB zugleich mit der zweiten Kastenhalfte und hebt auch diese abo Beide Kasten­
teile werden dabei geniigend sandfrei und konnen ohne weiteres wieder zusammengesetzt 
werden. Der Formkasten ist danach aufs 
neue arbeitbereit und kann daher in einer 
Schicht mehrmals benutzt werden. 

Abb. 821. Abheben des Kastens mit dem AbguB 
iiber dem Kern. 

Abb. 822. Mittelstander (rechts), Seitenplatte 
(Mitte) und zusammengesetztes Kerneisen. 

Vor ihrer Wiederingebrauchnahme werden die Formkasten in einen runden, 3 m 
tiefen, mit Wasser gefullten Blechbehalter getaucht, urn genugend abzukuhlen, und 
urn den einzustampfenden Formsand besser an den Wanden haften zu lassen. Die 
Spindeln erfahren dieselbe Behandlung und erhalten auBerdem einen dunnen Lehmwasser­
anstrich. Dieses Kuhlverfahren reicht vollkommen aus, urn die spatestens zwei Stunden 
nach dem Gusse ausgezogenen Spindeln ohne nennenswerten Au£enthalt wieder in Ge­

A 

Abb. 823. Trockenvorrichtung fiir Blockformkerne. 

brauch nehmen zu konnen. Bei den 
Formkasten, die ja eine geringere Er­
warmung erfuhren, ist das urn so sicherer 
der Fall. Es empfiehlt sich, sowohl fur 
die FormeD. als auch fur die Kerne 
Stampfergruppen von je drei Mann vor­
zusehen und die Leute auf einer erhohten 
Stampfbiihne unge£ahr in einer Ebene 
mit der Oberkante der zu beiden Seiten 
der Buhne in Reihen aufgestellten Form­
kasten, bzw. der Kernspindeloberkante 
arbeiten zu lassen. Zwei Mann stamp£en, der dritte schaufelt den Sand ein. Die 
Stampfenden bedienen sich dabei langer PreBlu£tstamp£er, die am Ende ausschwenk­
barer Ausleger an einem Seile mit Gegengewicht au£gehangt sind. Auch die Kernmacher 
waren ursprunglich mit diesen Werkzeugen ausgerustet, man hat es aber vorgezogen, 
sie von Hand stampfen zu lassen. Es sind funf Stampfunterlagen vorgesehen (Abb. 816), 
so daB die Leute unmittelbar nach dem Fertigstampfen einer Form die nachste in 
Angriff nehmen konnen. Der Kran hebt jeden fertig gestampften Formkasten an und 
setzt einen leeren an seine Stelle, so daB die Former nach dem Aufarbeiten des 
fiinften Kastens eine neue Reihe von zunachst vier Formkasten vorfinden, an der sie 



246 Blockformen (Stahlwerkskokillen). 

weiter arbeiten konnen. Der gleiche Vorgang wird bei den Kernkasten eingehalten, bis beide 
Arbeitergruppen die Mindesttagesleistung von 30 Formen und Kernen erreicht haben. 

Formen und Kerne gelangen von den Stampfern zu einer zweiten Arbeitergruppe, 
deren Aufgabe es ist, die Modelle sowie die Kerne auszuheben, Form und Kernwande 
zu schwarzen, urn dann beide Teile einer dritten Arbeitergruppe zu tiberlassen, die fur 
deren Unterbringung in den Trockenvorkehrungen zu sorgen hat. 

Die Formen werden tiber einer koksgefeuerten Trockenanlage nach Abb. 81;") 
getrocknet, wobei zwei stahlerne, zu beiden Seiten der Plattenausschnitte untergelegte 
Eisen von 25 X 12,5 mm Querschnitt eine unmittelbare Beruhrung der unteren Sand­
Wiche der Form mit der heiDen Abdeckplatte verhtiten. Die Trockendauer betragt 
etwa 2 Stunden. 

Die Kerne werden in Heizschachten nach Abb. 823 hangend getrocknet. Die 
gesamte Anlage besteht aus vier Schachten, deren jeder eigene Feuerung und Rauch­
abzug hat. Die Feuergase steigen durch Offnungen im Boden des Schachts hoch und 
sind gezwungen, die Kerne zu umspulen, ehe sie in den Abzugskanal gelangen. Zum Auf­
hangen der Kerne sind Rohrwalzen A vorgesehen, die beliebig verschoben werden konnen 
und als Unterlage fur doppelhakige Querbalken dienen, an denen die Kerne hangen. 
Jeder Schacht faBt zehn Kerne. Sobald diese Anzahl untergebracht ist, wird der Schacht 
mit Hilfe des Krans mit Eisenplatten abgedeckt. Die Trockenzeit wahrt ungefahr 
4 Stunden. 

Zum GuB stellt man die Formen in engen Gruben zusammen. Je sechs eiserne, 
die Unterteile ersetzende Grundplatten werden zu beiden Seiten der GieBbuhne in 
geraden Reihen knapp aneinander gesetzt. Die Grundplatten sind mit Ftihrungsaus­
sparungen fur die Kernspindeln und mit je zwei Fuhrungsbolzen fur die Formkasten 
versehen, wodurch die genaue Ubereinstimmung der Lage von Kern und Formkasten 
gewahrleistet wird. Ein Teil der Unterlagsplatten ist auch mit einer Aussparung rings 
urn die Kernmarke versehen, die man mit Formsand ausstampft, damit das in die Form 
gegossene Eisen nicht in unmittelbare Beruhrung mit der eisernen Bodenplatte kommt. 
Die Ansichten tiber den Wert dieser Schutzvorrichtung gehen aber auseinander. 

:Man gieBt entweder unmittelbar vom Hochofen oder aus dem Kuppelofen und 
arbeitet in beiden Fallen mit phosphor- und schwefelarmem Eisen. Beim Schmelzen 
im Kuppelofen wird zwar auf gut warmen Schmelzgang, keineswegs aber auf uberhitztes 
Eisen gesehen. Man ist uberhaupt geneigt, nicht allzu heiB zu gieBen, was auch mit 
deutschen Erfahrungen iibereinstimmt, denen zufolge man mit etwa 1250 0 am besten 
zurecht kommt. 
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Richtige Behandlung der Blockformen im Stahlwerk tragt zu ihrer Langlebigkeit 
ganz wesentlich bei, wie anderseits unsachgemaBer Betrieb die besten Formen in Ktirze 
unbrauchbar machen kann. Von groBer Wichtigkeit ist das richtige Anwarmen und 
Abktihlen vor und nach dem GieBen der Stahlblocke. Seit tiber 10 Jahren bringen die 
meisten groBeren Stahlwerke die Blockformen unmittelbar nach dem Abheben vom 
Stahlblock in kaltes Wasser und bewirken dadurch eine so gleichmaBige Abkuhlung 
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und Schonung der Formen, daB ihre Haltbarkeit gegenuber dem gewohnlichen Betriebe 
bis zu 100 0/ 0 zunimmt, wie vorstehende Zusammenstellung 1) der Betriebszahlen 
quadratischer, glatt auslaufender (nicht verstarkter) Formen dartut. 

Dagegen ist das Abspritzen der Formen nach dem Abziehen vom gegossenen Block 
unangebracht, denn dadurch werden die bestehenden Spannungen nur gesteigert. 

Das Anwarmen vor dem ersten Gusse muB von auBen erfolgen, nur dann wird den 
beim GieBen auftretenden Spannungen entgegengewirkt. Verfehlt ist es, Blockformen 
anzuwarmen, indem man frisch abgegossene kleinere Blocke in ihr Inneres stellt. Solches 
Verfahren hat bei groBen Formen fur Schmiedeblocke, Panzerplatten u. dgl., deren 
Fullung mit Stahl lange Zeit, mitunter bis zu einer halben Stunde, in Anspruch nimmt, 
schon ofters zum Zerspringen der Blockform beim ersten Gusse gefUhrt. Es treffen dann 
zwei gefahrliche Umstande zusammen, das starkere Anwarmen des unteren Teiles durch 
den vor dem GieBen am Boden untergebrachten Anwarmblock und der lang same GuB, 
die beide dahin wirken, das untere Ende mehr auszudehnen als 
das obere. 

Trifft ein Strahl des flussigen Stahles langere Zeit dieselbe 
Stelle der Form, so spult er sie etwas aus, der Stahlblock erhalt 
einen Buckel und bleibt beim Abziehen in der Form hangen. Dieser 
als AngieBen bezeichnete Ubelstand kann sowohl beim Gusse von 
oben als von unten auftreten. Beim Gusse von oben wird er 
meist durch ein teilweise zugesetztes Stopfenloch der GieBpfanne, 
beim Gusse von unten durch Verwendung von Kanalsteinen mit 
schragen oder irgendwie verengten Steigekanalen verursacht. 

I 

Abb. 824. Innen 
angefresseneBlockform. 

lVlanchmal kommt es auch vor, daB der Steigekanal teilweise unter die Blockform 
zu sitzen kommt (Abb. 824), wodurch diese ganz unvermeidlich angefressen wird. 

Literatur. 

a) Einzelne 'Yerke. 
Brearley, A. 'Y. and H. Brearley: Ingots and Ingot Moulds. 'With. ill., London Longmans, 

Green and Co. 1918. 
b) Abhandlungen. 

Sweet, J. E.: Neue Blockform. Stahleisen 1902, S. 1216. 
Reusch, P.: Haltbarkeit von Kokillen. Stahleisen 1903, S. 375. 
Kontinuierliches Verfahren zur Herstellung von Bloekformen. Stahleisen 1903, S. 1037. 
\Vedemeyer, 0.: Das Lochnersche Troeknungsverfahren. Stahleisen 1905, S. 96. 
Henning, C.: Einformen von S tahlwerkskokill en. Stahleisen 1905, S. 54. 
l\Iessersehmitt, A.: Uber das Pormen von Stahlwerkskokillen und deren Haltbarkeit. Stahleisen 

1906, S. 220, 283. 
Lochner, R.: Einiges liber Stahlwerkskokillen. Stahleisen 1907, S. 136, 174. 
'Vaterhollse, G. B.: Verbessertes Herstellungsverfahren fUr Kokillen (zusammenklappende Kerne). 

Stahleisen 1908, S. 1061. 
Orthey, M.: Beziehungen zwisehen Herstellungsweisen, Behandlung und Haltbarkeit von Stahl­

werkskokillen. GieB.·Zg. 1908, S. 417. 
Rolle, Hans: Dauerformen in der EisengieBerei. Stahleisen 1912, S. 1209, 1446, 1605. 
Mehrtens, J.: Betriebsergebnisse mit guBeisernen Dauerformen'fUr Eisen- und MetallguB. GieB.-Zg. 

1913, S. 12, 50. 
Die Brauchbarkeit bleibender GuBformell in der Eisen- und MetallgieBerei. GieB.-Zg. 1913, S. 557. 

596, 623. 
Irresberger, C.: Ein nenes Formverfahren fUr Blockformen. (Verfahren der Tenessee Coal, Iron 

and Railroad Co.) Stahleisen 1918, S. 801/804. 
Dwyer, Pat: Entwieklung einer BlockformgieLlerei. Poundry 1924, S. 128/130. 

1) Nach P. Reusch: Haltbarkeit von Kokillen. Stahleisen 1903, S. 376. 



248 Dauerformen. 

XVIII. Danerfornlen. 

Allgemeines. 
1m allgemeinen werden GrauguBformen fiir jeden AbguB neu hergestellt. Eine 

Form, die mehr als einen AbguB zu liefern vermag, ist streng genommen als Dauer­
form zu bezeichnen. Dauerformen aus Sand und aus Lehm (bleibende Formen) ver­
mogen, wenn der AbguB in ihnen schwinden kann, ohne sie zu schadigen, bis zu 50 (in 
manchen Fallen auch noch mehr) Abgiisse auszuhalten. Eine wesentlich groBere Zahl 
von Abgiissen kann mit Formen aus kiinstlichen Formstoffen und Zehntausende von 
Abgiissen konnen mit eisernen Formen erreicht werden. 

Bleibende Formen aus gewohnlichem Formsand und Lehm. 
Beispiele. 

A. Baumwollpressen-Zylinder 1). 
Diese Zylinder sind etwa 2500 mm hoch, haben eine lichte Weite von 750 mm und 

im unbearbeiteten Zustande eine gleichmaBige Wand starke von 45 mm. An einem Ende 
befinden sich ein kleiner AuBenflansch (Abb. 825) und zwei seitliche Lappen. Der Form­
kasten besteht aus sieben genau ineinander gefiihrten Ringen, einem Oberteile mit Er­
weiterungen fiir die seitlichen Lappen und einer hartgebrannten Lehmplatte als 
Bodenstiick. Die lichte Weite der Ringe ist urn 100 mm groBer als der auBere Durch­
messer des Modells. Das Oberteil wird fiir sich geformt, ebenso jeder einzelne Ring. 
Ein mit Fiihrungen versehener Stampfboden sichert die gegenseitig richtige Lage von 
Modell und Formkastenring. Der Modellring ist 500 mm hoch. Man setzt ein Kasten­
teil iiber den Modellring, stampft es voll, streicht glatt ab, hebt das Modell aus und bringt 
das Kastenteil auf drei eiserne Bocke, die hoch genug sind, urn einen Mann bequem unter­
kriechen und in die Form gelangen zu lassen. Die weiteren Kastenteile werden in gleicher 

Weise ausgefiihrt und eines nach dem anderen auf 
das erste abgesetzt. SchlieBlich kriecht ein Mann in 
den Zylinder, verstreicht die Fugen und schwarzt die 
ganze Formoberflache mit Hilfe einer weichen Biirste. 
Der Kern wird auf einer mit Strohseil umwundenen 
Spindel in iiblicher Weise aus Lehm aufgedreht. 

Der GuB erfolgt von oben durch unmittelbar auf­
gesetzte, in einen ringformigen GieBtiimpel miindende 
Eingiisse. Der etwa 2000 kg schwere AbguB bleibt iiber 
Nacht in der Form, wahrend der er schwindet und sich 
in seinem ganzen Umfange einige Millimeter von der 
Form ablost. Ein fiir diesen Zweck besonders gestaltetes 
Gehange hebt ihn des Morgens mitsamt dem Kern aus 
der Form, die dann wieder auf die eisernen Bocke gesetzt 
und bei einer Warme, die noch eben den kurzen Auf­
enthalt eines Menschen gestattet, aufs neue geschwarzt 
wird. Die Schwarze ist moglichst diinn aufzutragen; 

Abb. 825. Paumwollpressenzylinder es sollen nur die Fugen und schadhaft gewordenen 
mit GieBform. Stellen neu geschwarzt werden. Die Formen werden -

geeignete Sandmischung vorausgesetzt - nach dem ersten 
und zweiten GuB merklich miirber und drohen nach dem dritten oder vierten GuB geradezu 
zu zerbrockeln. Von da an erholen sie sich mit jedem weiteren Gusse und erlangen schlieB­
lich einen gleichmaBig matten Glanz. Es ist unverkennbar, daB die Hitze des einstromen­
den Eisens zunachst das Gefiige des gestampften und getrockneten Sandes zermiirbt, 
es aber bei weiteren Abgiissen durch allmahliches Schmelzen einzelner Sandbestandteile 

1) Stahleisen 1913, S. 1983. 
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- was sowohl durch die GieBhitze als auch durch die andauernde Hitzewirkung beim 
Ausgliihen der Abgiisse veranlaBt sein kann - wieder urn so fester vereinigt. Dieses 
Verhalten gewisser Formsand-Lehmmischungen gibt wertvolle Fingerzeige fiir die 
weitere Entwicklung derartiger Formverfahren. Es ist anzunehmen, daB der auBerst 
diinne Graphitanstrich zu dieser Wirkung auf dem Formsand beitragt. - In einer so her­
gestellten und behandel­
ten Form wurden im 
Verlaufe von 21 Giissen 
42 000 kg Eisen ver­
gossen 1). 

Noch zuverlassiger 
laBt sich das gleiche Ziel 
erreichen durch Auf­
drehen der Form mittels 
einer lotrechten Lehrt\ 
in einem ungeteilten, 
lotrecht stehenden Ka­
sten. Bei geeigneter 
Zusammensetzung des 
Lehms werden die tag­
lichen Ausbesserungen 
noch belangloser werden 
als bei der vorstehend 
beschriebenen Arbeit mit 
Formsand. 

B. Gaserzeuger­
Schiisseln 2). 

Die Einrichtung zum 
GuB von Gaserzeuger­
schiisseln inDauerformen 
besteht nach den Abb. 
826-828 aus je einer 
schweren Boden- und 
einer Abdeckplatte von 
4670 mm Durchmesser 
und einem zwischen 
ihnen angeordneten 2.y­
lindrischen Formkasten 
von 4370 mm lichtem 
Durchmesser mit oberen 
und unteren Flanschen. 
Schwere Osen C, Haken­
schrauben D und Zwi­
schenglieder E (Abb. 826) 

Abb.826. 

Abb.827. 

stellen eine zuverlassige Abb.828. 
Verbindung der einzel- Abb.826-828. Formerei von Gaserzeugerschiisscln in Dauerformen. 

nen Formteile unterein-
ander her. Die Pfannen werden des leichteren Versandes halber in zwei Half ten aus­
gefiihrt, aber gemeinsam mit Lehren ausgedreht, die urn das MaB des Zwischenraums 
zwischen den AnschluBflanschen beider Half ten unrund gefiihrt werden. 

Arbeitsgang: Einsetzen der Bodenplatte in die wagerecht ausgearbeitete GieB­
grube. Aufstellen und genau wagerechtes Ausrichten des Formkastens auf etwa 25 mm 

1) W. Kelly: Foundry 1913, Marz, S. 121. 2) Nacb Stableisen 1921, S. 893. 
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starken Eisenplattchen; der sich ergebende freie Raum zwischen Grundplatte und Form­
kasten dient dem Abzuge der GieBgase. Errichtung eines Koksbettes rings urn diesen 
Schlitz zwecks Luftabfuhrung. Ausstampfen des freien Raums zwischen Formkasten 
und GieBgrubenwand bis auf etwa halbe Hohe. Aufstellen der Drehspindel im quadrati­
schen Ausschnitte C der Bodenplatte (Abb. 827) und Festschrauben des Fuhrungskopfes B 
nebst dem Lehrendreharme und seiner Stutze C. Aufmauern des Unterteils, wobei der 
Absatz A mit eisernen Rahmchen belegt wird. Auftragen einer Lehmschicht und nach 
deren Trocknung einer Schlichteschicht. Einlegen der die Bodenrippen bildenden Kerne, 
die am unteren Ende mit seitlichen, genauen Abstand voneinander verburgenden An­
satzen versehen sind. Hierbei wird von den Trennungskernen D ausgegangen, die die 
Teilung der Form bewirken und schon vor dem Aufdrehen des Lehmbelages eingelegt 
wurden. 

Das aus einer Deckplatte A (Abb. 826) und einer zweiten mit ihr durch 6 Stutzen 
S verbundenen Platte B bestehende Oberteil wird fur sich aufgemauert und dabei ein 
Zwischenring F zur besseren Stutzung des Mauerwerks beim Wenden eingeschaltet. 
Nach dem Aufdrehen und Trocknen je einer Lehm- und Schlichteschicht wird das Ober­
teil unter Benutzung der Bugel G (Abb. 828) gehoben, 'gewendet und auf das Unterteil 
gesetzt. Sowohl am Unter- als auch am Oberteil abgedrehte Sandringe Y (Abb. 826) 
gewahrleisten einen guten dichten AbschluB. Sicherung der ganzen Form mittels der 
Osen und Haken C, D, E; Aufbauen von vier Steigern, Aufsetzen eines EinguBkastens 
M, wobei der Stutz en H die Verbindung mit der Form herstellt. Zum Schlusse werden 
zwei Spannbugel uber die Deckplatte gelegt und an ihren Enden mittels langer 
Schraubenbolzen mit der Grundplatte verbunden. Die Druckbugel werden mit Keilen, 
die man zwischen sie und die Deckplatte klemmt, zur vollen Wirkung gebracht. 

Nach dem GuB wird die Verankerung gelost und das Oberteil zugleich mit dem Ab­
guB abgehoben, wobei die vier Steiger ausreichende Sicherung gegen ein Abfallen des 
Abgusses bieten. Dann wird der abgehobene Teil auf einige Stutzen abgesetzt und der 
AbguB durch Abschlagen der Eingusse und leichtes Klopfen zum Abfallen gebracht, 
ohne daB dabei der Form ein nennenswerter Schaden erwachst. 

Zur Anfertigung des nachsten Abgusses wird das Oberteil gewendet, gleich dem 
Unterteile durch Abbursten gereinigt, befeuchtet, mit einer neuen Schlichte - nach 
mehreren Abgussen auch mit einem neuen Lehmauftrag - versehen und getrocknet, 
worauf die Form neuerdings zum Gusse fertig gemacht werden kann. Mit einer solchen 
Form lieBen sich 200 Abgusse ohne Erneuerung des Mauerwerks herstellen. 

Bleibende Formen aus kiinstlichen Hassen. 
Gute Formen von groBer Lebensdauer ergeben sich mit einer Masse aus 40-50% 

Quarzmehl, 30-40% gemahlene Schamottesteine, 10-20% feuerfester Ton, 5% 
Koksgrus und 5% gehacktes Rinderhaar. Die Formen trocknen ohne nennenswerte 
Volumveranderung. Sie bedurff;n einer eisernen Rustung, werden bei 600° getrocknet 
und erhalten einen Schutzanstrich aus in Petroleum aufgeschwemmtem Graphit. Bei 
sachgemaBer Behandlung, insbesondere neuem Anstrich fur jeden GuB, liefern sie leicht 
einige hundert Abgusse. 

Auch Bauxit ergibt gute Dauerformen, wenn das Mineral vor seiner Verwendung 
geschmolzen wird, was leicht und billig im Kuppelofen mit Anthrazit geschehen kann. 
Die Schmelze wird gemahlen, der sich ergebende Sand gleich gewohnlichem Formsand 
mit Wasser angemacht und wie dieser zur Herstellung von Formen benutzt. Die Formen 
laBt man vor dem Ausheben des Modells etwas lufttrocken werden und erhitzt sie nach 
Entfernung des Modells auf dunkIe Rotglut. Sie eignen sich fur viele einfache Teile, 
wie Zahnradrohlinge, Scheiben, Maschinenteile u. a. m. und ergeben zuverlassig einige 
hundert Abgusse. 

Ein vorzuglicher Stoff fur Formen von groBer Dauerhaftigkeit bietet sich im Monazit­
sande, einem Silikat des Zirkons: Man gewinnt aus ihm die Elemente Thor und Cer, 
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nach deren Ausscheidung er bisher fast wertlos war. Aus solchem Sande hergestellte 
Formen erreichen groBe Festigkeit und dehnen sich bei Erwarmung auf 800° praktisch 
kaum merkbar aus. Monazitsandformen sind gleich gut fur Stahl- wie fur GrauguH 
geeignet; sie werden yom flussigen Metall nicht angegriffen und lassen sich im FaIle 
von Beschadigungen leicht flicken.Nach dem Verbrauche einer Form kann der Bau­
stoff gemahlen und aufs neue verwendet werden. Man stellt damit Zahnrader, Zahn­
radrohlinge, Maschinenkolben mannigfacher Art, Schiffschrauben, Rohren, Maschinen­
teile und ahnliche Abgusse her und erzielt damit im Vergleiche mit gewohnlichen Sand­
formen Stticke von tadelloser Beschaffenheit und zudem recht erhebliche wirtschaft­
liche Vorteile. 

Eiserne Dauerformen. (Allgemeines.) 
Eiserne Dauerformen werden zum Zwecke der Hartung des Eisens 1), zur Verdich­

tung des Gefuges 2) und zur genaueren und billigeren Herstellung von Abgussen benutzt. 
1m allgemeinen kommt als Werkstoff fur solche Dauerformen nur GuBeisen in Frage. 
Das Verfahren war bis vor kurzem wenig zuverlassig und litt vorzugsweise an der ge­
ringen Lebensdauer der Formen. Man arbeitete mit Formen, die nach verschiedenen 
Grundsatzen aufgebaut waren. Wahrend die nach dem Deutschen Hans Rolle bereits 
i. J. 1903 in eisernen Dauerformen ausgefuhrten Gusse ihren Erfolg einem Schutzanstriche 
der mit dem flussigen Eisen in unmittelbare Beruhrung gelangenden Formflachen ver­
dankten, trachtete der Amerikaner Edgar A. Custer den zur Vermeidung von Hartungs­
erscheinungen notwendigen Warmeausgleich durch sehr starkwandige Formen zu erzielen, 
die imstande sind, eine moglichst groBe Warmemenge aufzunehmen und abzuleiten. 
Die ersten Veroffentlichungen Custers erschienen im Jahre 1909 und erregten damals 
berechtigtes Aufsehen durch die Nachweise ausgezeichneter, nach seinem Verfahren 
erzielter Qualitatsgusse. Eine amerikanische GieBerei 3) richtete sich in groBerem Um­
fange nach dem Custerschen Verfahren ein, muBte aber nach zweijahriger Tatigkeit den 
Betrieb infolge seiner Unwirtschaftlichkeit wieder einstellen. In Deutschland war der 
GuB mit Dauerformen nach Rolle von verschiedenen Werken aufgenommen worden, 
muBte aber gleichfalls aus wirtschaftlichen Grunden als regelmaBiges Formverfahren 
in allen bekannt gewordenen Fallen wieder aufgegeben werden. In Deutschland wie in 
Amerika war die geringe Lebensdauer der Formen die Hauptursache der Unwirtschaftlich­
keit. Man hatte zwar die Grundlagen der Formschadigungen schon lange erkannt, nicht 
aber das Mittel zur Abhilfe gefunden. Diese letzte Feststellung blieb dem Amerikaner 
H. A. Schwartz vorbehalten. 

Es ist weder in kalten, noch in zu stark erwarmten Formen moglich, gute Abgusse 
zu erzielen. Zur Erreichung dieses Ziels ist eine ganz bestimmte Warme der Formen 
unerlaBlich. Diese Warme liegt im allgemeinen bei etwa 200° und schwankt je nach 
der Eigenart der Abgusse urn ein Weniges nach oben oder unten. Versuche einer Kuhlung 
der Formen mit Wasser muHten fehlschlagen, da dieses bereits bei 100° verdunstet. 
Dagegen erwiesen sich Ole mit einem Entflammungspunkte uber 200 ° zur Kuhlung 
von Dauerformen ausgezeichnet geeignet. Es kommt fur die Lebensdauer der Formen 
weniger auf die Zahl der in ihnen bewirkten Gusse an, als auf stete, vollkommen gleich­
maBige Aufrechterhaltung der Ausgangstemperatur. Wiederholter Warmewechsel bewirkt 
schon sehr bald die Bildung feiner Haarrisse, die den raschesten Verfall der Form herbei­
fuhren. Wiederholtes Anwarmen auf die beim Gusse zur Wirkung kommenden Warme­
grade bedingt auch ein Anschwellen der Formen, was wiederum ihrer Dauerhaftigkeit 
gefahrlich ist. Bei ununterbrochener Erhaltung einer guBeisernen Form auf der­
selben Warme treten selbst nach Zehntausenden von Gussen weder Haarrisse noch 
Schwellungen auf. 

Die Schwindung und Hartung des Gusses erfolgt erst wahrend der Abkuhlung von 
hellster Rotglut bis auf etwa 750°. Bringt man die GuBstticke noch in heller Rotglut 

1) S. HartguB, S. 138. 2) S. Schreckschalenformerei, S. 131. 
3) Taeony Iron Co. zu Tacony bei Philadelphia. 
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aus der Form, so hat man es innerhalb weiter Grenzen in der Hand, durch Beschleunigung 
(Abschrecken) oder Verzogerung (Einpacken in warmeschiitzende Stoffe u. a.) der Ab­
kiihlung das Gefiige zu beeinflussen und fiir verschiedene Verwendungszwecke geeignet 
zu machen. 

Eiserne Dauerformen. (Beispiele.) 
A. Dynamometerscheiben. 

Die Formen nach Abb. 829 fiir Dynamometerscheiben von 1050 mm Durchmesser 1) 
sollen Abgiisse von tadelloser Beschaffenheit auf beiden Seiten liefern. Das wird einmal 
durch die kornverfeinernde Wirkung der eisernen Form und zum anderen durch die 
eigenartige Anordnung des Eingusses bewirkt. Der GuB der lotrecht aufgestellten Form 
erfolgt von oben, das Eisen lauH im Bogen urn die Form, und tritt an ihrer tiefsten 
Stelle in sie ein, urn sie dann von unten ansteigend zu fiillen. Die Abgiisse sinel im 
unbearbeiteten Zustande 38 mm stark und werden von beiden Seiten bis zur Erreichung 
einer Starke von 22 mm bearbeitet. Die Form wird mit einer diinnen Losung von 
Graphit in Petroleum angestrichen und zum Gusse auf 150 0 angewarmt. Beim Ver­
gieBen von Eisen mit 1 % Silizium und verhaltnismaBig viel Mangan erhalt man regel­
maBig tadellose allen Anforderungen entsprechende Abgiisse. 

Abb. 829. Dauerform fUr eine 
Dynamometerscheibe. 

Abb.830. Dauerform fiir einen 
Zahnkranz. 

Abb. 831. Dauerform fiir eine 
Bohrspindel. 

B. Zahnkrauz iu Herdgu13 mit eiserner Unterlage uud eisernen Seiteuteileu. 
Zur Erzielung von Zahnkranzen mit moglichst dichtem Gefiige und dennoch bester 

Bearbeitbarkeit verwendet man als auBere Form einen schweren GuBeisenring (Abb. 830), 
wahrend die innere Wandung von keilformigen eisernen Klotzen gebildet wirq. Die abge­
bildete Form hat einen Durchmesser von 1500 mm, eine Tiefe von 203 mm und eine 
Starke von 152 mm. Man vergieBt ein Eisen mit 25 0 / 0 Stahlzusatz und bringt die Form 
offen zum AbguB. Das Eisen muB genug Silizium enthalten, urn nicht abzuschrecken. 
Eine solche Form haltiiber 100 Abgiisse aus; man hat fiir jeden neuen AbguB nur die 
inneren keilformigen Klotze neu zu ordnen. Die fertig bearbeiteten Abgiisse, Zahn­
kranze fiir 1050-mm-Waggonrader.Drehbanke, haben sich im Betriebe bewahrt. 

C. Bohrspindel. 
Abb. 831 zeigt eine Form zum Gusse von Bohrspindeln fiir wagerechte Bohrmaschinen. 

Sie ist 1500 mm lang und 537,5 mm breit. Der Spindelkern aus gewohnlicher Kern­
masse hat einen Durchmesser von 63 mm, die Eisenstarke betragt 31 mm. Der Ein­
guB erfolgt bei stehender Form von oben, der Anschnitt befindet sich aber am Boden 
der Form, so daB es sich in Wirklichkeit um einen GuB von unten handelt. 

1) Nach GieB .. Zg. 1918, S. 76. 
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D. Sandhaken offen gegossen. 
Mit einer Dauerform nach Abb. 832 werden seit Jahrzehnten regelmaBig groBe 

Mengen von Sandhaken gegossen. Man spart damit an L6hnen und an Platz und kann 
iibrig bleibendes Eisen stets nutzbringend ..;.. 
und ohne irgend einen Lohnaufwand ver- ~ 
werten (vgl. S. 552). ~ 

E. GrauguLlgranaten. 
Die Eisenform nach Abb. 833 wurde 

zum Gusse von Geschossen fUr die Ver­
einigten Staaten ausgefuhrt und lieferte 
Granaten von 253 mm Durchmesser und 
760 mm Lange. 14 Stuck aus dieser Form 
angefertigte Granaten zeigten nach der Be­
arbeitung das feinste jemals von guB-

Abb. 8B2. Dauerform fur Sandhaken. 

130 kg 
lI8 kg 

Abb. 834. Dauerformen fur Rohrformstucke. 

Abb. 833. Dauerform fiir GrauguBgranaten. 

Abb.8B5. Dauerform nach Roll c. 

eisernen Granaten erreichte Korn. Es wurde aber auf weitere Lieferungen verzichtet, 
da man guBeiserne Geschosse fur minderwertig erachtete und inzwischen genug Stahl­
granaten zu erzeugen vermochte. Immerhin kann diese Form als Muster fur ahnlich 
gestaltete Abgusse dienen. 

F. Rohrformen, insbesondere Rohrformstiicke, nach Hans Rolle 1). 

Die Rolleschen Formen wurden mit einem warmeschutzenden Anstriche etwa von 
Huhnereischalenstarke versehen und recht betrachtlich vorgewarmt zum Abgusse gebracht. 
Der Anstrich sollte einerseits die abschreckende Wirkung der eisernen Form mildern 

1) S. Stahlciscu 1912, S. 1209, 1446, 1605. 
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und anderseits zur Schonung der Formen beitragen. Abb. 834 zeigt eine Reihe del' 
verhaltnismaBig diinnwandigen Rolleschen Formen. Sie wurden mit Handgriffen ver­
sehen (Abb. 835), um nach jedem GuB bequem auseinandergeklappt werden zu konnen. 
Zum raschen AusstoBen des Abgusses diente eine Vorrichtung nach Abb. 836, bei der 
die Form b durch einen Bolzen a verschlossen wurde, dessen konischer Kopf ihn in del' 
Form festhielt. Eine Spiralfeder c hielt den Bolzen a;, 

in richtiger Lage fest. Nach dem Gusse und Offnen 
der Form wurde der AbguB entweder selbsttatig 
oder durch einen leichten Hammerschlag auf den 
nach auBen vorstehenden Teil des Bolzens a aus 
der Form ausgestoJ3en. Bei Herstellung der For-

Abb. 836. AusstoBvorrichtung fur den AbguB. Abb. 837. Dauerform fiir Flanschstilcke. 

men muBte auf Luftabfiihrungskanale, wie solche der Abb. 835 zu entnehmen sind, 
Bedacht genommen werden, wenn auch in vielen Fallen die Luft durch die stets un­
vermeidlichen Fugen zwischen den beiden Formhalften zu entweichen vermag. Bei 
Formen fiir Flanschstiicke besteht die Gefahr des Festklemmens der Form, der durch 
Einlagen A (Abb. 837) begegnet wird, die mit dem Abgusse zugleich aus der Form ge­
nommen werden. 

Rolle verwendete fiir seine Giisse durchwegs Sandkerne, und hat zur Handhabung 
der Formen und zu deren AbguB eine Reihe von Maschinen entwickelt, deren Bauart' 
und Betrieb auf S. 554 beschrieben wil'd. 

$eile",trnsichl 

ksidTI;mP6el1 IIl1sichf Y(I(1 tX1e11 milel1g'ese/,rlem Kert! 

Abb.838-841. Dauerform fiir Schachtrahmen nach Rolle. 
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G. Sehaehtabdeeknngen (Rahmen nnd Deekel) naeh Rolle. 
Die Abb. 838-842 zeigen die Anordnung einer eisernen Dauerform fUr einen Schacht­

rahmen mit seitlich ausschwenkbaren Wanden und einem von Hand abhebbaren eisernen 
Oberteile. Nach dem Aufbringen des Oberteils wird die Form mittels in Scharnieren 

S{'/lni/la -o 
,lnsiehlyon o/Jt>n mil e1i!9'I'Sl.'tmn Kernen 

Abb. 842-845. Dauerform fiir Schachtdeckel nach Rolle. 

aufklappbarer Bolzen, die durch Keile festgezogen werden, verschlossen. Der GuB erfolgt 
von zwei Seiten unter Verwendung eiserner GieBtiimpel. Die nach den gleichen Grund­
satzen bewirkte Anordnung der Form fur den Deckel, der nur eines Eingusses bedarf, 
ist den Abb. 842-845 zu entnehmen. 

H. Rohrformen naeh Custer 1). 
Custer arbeitete mit schweren Formen, die 

von Zeit zu Zeit mit einem dunnen Anstrich von in 
01 gelostem Graphit versehen wurden. Der An-

Abb.846. Dauerform nach Custer. Abb.847. Abzweigstiick. 

strich bewirkt besseres Auslaufen der Formen. Die Formen wurden ursprunglich durch 
Scharniere miteinander verbunden (Abb. 846). Auf die Verwendung von Sandkernen 
wurde fast durchwegs verzichtet, da das Arbeiten mit eisernen Kernen als wirtschaft-

1) Vgl. Stahleisen 1909, S. 1391; 1910, S. 689. 
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licher erachtet wurde und zugleich genauere Abgusse lieferte. Fur gerade Rohre konnte 
mit Kernen gearbeitet werden, die kaum eines Anzuges bedurften, da sie noch vor Ein­
tritt der Schwindung ausgezogen werden muBten. Zum Gusse eines Abzweigstucks nach 
Abb. 847 verwendete man aufklappbare Formen mit Gegengewicht nach Abb. 848 und 
einem geteilten Kerne nach Abb. 849. Custer verwendete besonders leistungsfahige 
GieBmaschinen, die auf S. 555 eingehend beschrieben werden. 

Abb. 848. Dauerform fUr Abzweigstticke. Abb. 849. Geteilter Kern ftir Abzweigstticke. 

J. Formen fur das Verfahren nach H. A. Schwartz. 
Die Formen fur das Schwartzsche Verfahren mussen durchwegs doppelwandig 

ausgefuhrt werden, da sie wahrend der ganzen Betriebsdauer vom kuhlenden 01 umspiilt 
sein mussen. Um die kuhlende Wirkung des Ols voll zur Geltung zu bringen, ist es not­
wendig, ihre innere Wandung moglichst schwach zu bemessen. Ein Arbeiten ohne mecha­
nische Handhabung der Formen ist ausgeschlossen, die Beschreibung der betre£fenden 
Einrichtungen findet sich auf S. 561 1). 
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XIX. Eingie13en schmiedeiserner Speichen. 

Beispiele. 
A. Breite Trommeln 2). 

Trommeln nach Abb. 850 von 2400 mm Durchmesser und 2400 mm Hohe werden 
in 2 Stucken von je 1200 mm Breite gegossen, die man mittels entsprechender Flanschen 
am Kranze und an der Nabe zusammenschraubt. Zur Gewinnung der auBeren Form 
fuhrt man in einer GieBgrube einen Mauerring auf, und bezieht ihn innen mit einer Lehm­
schicht. SolI taglich eine Form abgegossen werden, so genugt es, die auBere Wand fur 

1) Ein neues Verfahren ist beschrieben in Stahleisen 1925, S. 2014. 
2) Nach Foundry 1924. S. 221. 
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fiir jeden neuen GuB auszubessern, da sie beim GuB fast gar nicht leidet und der Ab­
guB geniigend schnell schwindet, urn ohne Beschadigung dieser Wand ausgehoben 
werden zu konnen. Der innere Teil der Form wird mit Hilfe einer Kernbiichse auf einer 
schweren Tragplatte hergestellt. Abb. 851 zeigt die ringformige guBeiserne Kernbiichse, 
wahrend Abb. 852 einen Schnitt durch einen noch in der Biichse befindlichen Kern er­
kennen laBt. Die Biichse ist innen mit 3 mm Anzug sauber bearbeitet, wodurch ein 
glattes Abheben vom Kerne ermoglicht wird; sie hat oben einen Innenflansch, der dem 

Abb.850. Trommel mit eingegossenen 
schmiedeisernen Speichen. 

Flansehe an der Trommel entsprieht, und 
ist mit Loehern zum Durehsehieben der 
sehmiedeisernen Speiehen versehen. Dureh 

Abb. 851. GuBeiserne Kernbiichse fiir die 
Trommel. 

den Anzug von 3 mm wird der Kern imunteren Teile entspreehend groBer, wodureh 
der daselbst wirkende hohere GieBdruek ausgegliehen und somit ein von oben bis unten 
praktiseh gleieh starker AbguB gesiehert wird. 

Zur Herstellung des Kerns wird auf Hiittensohle ein Sitz abgedreht und, falls es 
sieh urn eine groBere Zahl von Abgiissen handelt, anstatt mit der sonst iibliehen Lehm­
sehieht mit einem Zementbezuge versehen, auf dem die mit vier Hangebiigeln versehene 

Abb.852. Schnitt durch einen in der Biichse befindlichen Kern. Abb. 853. Nabenhilfskern. 

Tragplatte ruht (Abb. 852). Die Anordnung des Kerns im einzelnen ist der Sehnitt­
zeichnung zu entnehmen. Nach genauer Ausrichtung der Kernbiichse stampft man 
iiber dem Tragring eine Schicht Sand auf, streicht sie glatt ab, setzt zur Begrenzung 
der unteren Nabenflache in der Mitte einen flachen Kern ein, bringt darauf den zusammen­
geschraubten, die Nabe bildenden Kern (s. u.), schiebt am FuBe der Kernbiiehsen-Innen­
wand die den unteren Ringflansch des Abgusses bildenden Modellsegmente B zurecht, 
setzt einen inneren Formkastenring ein und stampft den Kern bis zur Hohe des ersten 
Speiehenkranzes auf. Sobald diese Hohe erreicht ist, werden die Speichen eingeschoben; 
sie finden auBen an der Kernbiiehse und innen im Hilfskern zuverlassige Auflage. Die 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 17 
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kleinen Hiilsenmodelle A werden von den Speichen selbst an richtiger Stelle festgehalten. 
Auf die erste Speichenreihe wird wiederum ein rundes Formkastenteil gesetzt, ebenso 
auf die zweite Reihe und dann wird der Kern vollends aufgestampft. Der Naben-Hilfs­
kern (Abb. 853) wird der Lange nach in zwei Halften geteilt angefertigt, die von einer 
Biigelverschraubung zusammengehalten werden. Nach dem Aufstampfen des groBen 
Kerns schiebt man die Speichen weit genug nach innen, urn die eiserne Kernbiichse 
abheben zu konnen, zieht nach Abhebung der Biichse die Hiilsenmodelle A und B seit­
lich aus, schwarzt und bringt den Kern in die Kammer. 

Die Speichen bestehen aus Stahlrohren. Sie werden an den Enden zusammenge­
schweiBt, damit wahrend des Gusses kein Eisen in sie eindringen kann, und auBerdem 
in der Mitte ihrer Lange mit einer kleinen Bohrung versehen, die wahrend und nach dem 
GuB Gasen und Damp£en den Austritt ermoglicht. 

Das Oberteil der Form besteht aus einem glatten Lehmdeckelringe mit acht gleich­
maBig am Umfange der Kranzes verteilten EinguBo££nungen von je 50 x 12 mm Quer­
schnitt. Eine Fiihrung dieses Oberteils an den unteren Formteilen eriibrigt sich; es geniigt, 
wenn beim Niederlassen der Platte an jede der vier Tragplatten ein Mann gestellt wird, 
der mittels eines durch die nachste EinguBplatte geschobenen Holzchens die "Uberein­
stimmung dieser C)f£nung mit der Kranzrundung feststellt. In ahnlicher Weise wird 
auch beim Einlegen des Hauptkerns vorgegangen. Man stellt vier flache Holzstabe von 
1200 mm Lange und etwas geringerer Starke als derjenigen des Trommelkranzes an den 
auBeren Lehmring und senkt an ihnen den Kern in die Form. Der EinguB wird inner­
halb je eines groBeren und eines kleineren guBeisernen Rings zusammengehalten, die 
auf das Oberteil gesetzt werden. 

Nabe und Kranz diirfen nicht zu gleicher Zeit oder auch nur knapp hintereinander 
gegossen werden. Urspriinglich hat man das getan, damit aber sehr gefahrliche Ver­
biegungen der Speichen erzielt. Jetzt gieBt man abends den Kranz ab, der iiber Nacht 
um etwa 25 mm schwindet. Dadurch werden die Speichen entsprechend tiefer in die 
Nabe gedriickt, so daB nach dem sich morgens anschlieBenden Gusse der Nabe die Speichen 
keiner Druckwirkung unterliegen. Beim Ausleeren der Form sind der obere und der untere 
innere Formkastenring des Kerns ohne Schwierigkeit abzuheben. Der mittlere Ring 
dagegen muB zerschlagen und fiir jeden GuB neu angefertigt werden. Ein Ausstampfen 
des ganzen Hohlraums zur Eriibrigung der inneren Ringe geht nicht an, da dann GieB­
gase bis zum Nabenkern gelangen und ihn schadigen wiirden. 

B. Riemenscheiben-Schwungrader 1). 

Abb. 854 zeigt ein Riemenscheiben-Schwungrad, das mit Durchmessern von 1,5 
bis 3,0 m, einem Kranzgewichte von 1000-4000 kg und einem Nabengewichte von 

300-lOOO kg hau£ig vorkommt. Die Speichen 
~- haben etwa 40 mm Durchmesser. Es ist im all­

gemeinen vorteilhalter, die Form ohne Formkasten 
aus Kernen und mit Hilfe eines gewohnlichen 
eisernen U mfassungsreifens herzustellen. Man stellt 
zunachst mit der Lehre I (Abb. 855) den Grund 
fiir die untersten Kranz- und Nabenkerne a und b 
her und setzt danach mit Hilfe der Lehre II 
(Abb. 856) die untersten Kernlagen zurecht. So­
wohl die Kranzkerne als auch der Nabenkern ent­
halten halbrunde Einkerbungen c und d, in die 

Abb. 854. Riemenscheiben-Schwungrad 
mit eingegossenen Speich en. 

die schmiedeisernen Speichen, wiederum mit Hilfe 
der Lehre II, eingelegt werden. Nach dem Einlegen 
der ringformigen Nabenkernteile e und f (Abb. 857) 

werden die oberen Speichen in die Form gebracht und die innere Kranzform mittels der 
Kerne g vollendet. Ein die Nabe abdeckender, vollig mit dem untersten Nabenkern a iiber-

1) Nach GieB .. Zg. 1917, S. 164. 
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einstimmender Kern kann erst narh Entfernen der Drehspindel und Einsetzen des Bohrungs­
kerns eingelegt werden. Zur Herstellung der auJ3eren Kranzform wird ein eiserner Um­
fassungsreif i (Abb. 858) iiber die bisher entstandene Form geschoben, ein Modellstiick k 
(mit Leisten I zur Schonung der Kranzkerne) angelegt und der freie Raum zwischen ihm 
und dem Umfassungsreifen mit gutem Formsande vollgestampft. Nach geh6rigem 

dlr T, 
------~~if~[j£~or-~o~-'--~ 

.\lJb .. ')5 . 

. \lJb. 7. 

o :Jfji Abb. 

,\ bb. -9. 

. Abb. (i!. Abb. 62 . 
Abb.855-862. Einzelheiten aus der Formerei von Riemenscheiben-Schwungriidern mit eingegossenen 

schmiedeisernen Speich en. 

Absteifen des so entstandenen Sandrings deckt man den Kranz mit Plattenkernen m 
ab, breitet iiber die Kernfugen Papier, streut Sand dariiber, stampft den Raum zwischen 
den Naben- und Kranzkernen voll, setzt EinguJ3- und Steigerkastchen auf Kranz und 
Nabe und beschwert die EinguJ3kastchen ebenso wie die Abdeckkerne mit Roheisen­
masseln. Eine weitergehende Sicherung der Form durch Zusammenkeilen der beiden 
Kernreihen b und emit Nasenhaken h (Abb. 857 und 858) ist empfehlenswert, bei 
gewissenhaftem Beschweren und vorsichtigem Gusse aber nicht unbedingt erforderlich. 

17* 



260 EingieBen schmiedeiserner Speichen. 

Fur den guten Ausfall der Abgusse ist die richtige Anordnung des Eingusses und der 
Steiger sehr wichtig. Der GuB schwerer Rader (Abb. 858) erfolgt gewohnlich von unten 
mittels nur eines Eingusses und zweier Anschnitte (Abb. 858). Das Eisen verteilt 
sich dabei in zwei Stromen nach reehts und links, urn an der dem Eingusse ent­
gegengesetzten Stelle des Kranzes wieder zusammenzustoBen. Es wird dabei durch die 
Lange des zuruckgelegten Weges, noch mehr aber durch die abschreekende Wirkung der 
Speichen, uber die es hinwegflieBen muB, recht betrachtlich abgekiihlt. Ordnet man nun an 
dieser Stelle einen Fiillkopf an und gieBt durch ihn lange genug frisches Eisen nach, 
so findet ein ausreiehender Warmeausgleieh statt. Bei Radern mit sehwaehem Kranze 
(Abb. 859-861) tritt aber die Erstarrung so raseh ein, daB ein Fiillkopf wirkungslos 
bleiben wurde. Infolgedessen wurde bei gleicher Anordnung von EinguB und Fullkopf 
der Kranz an der dem EinguB gegenuberliegenden Seite harter, was die Bearbeitung 
erschweren und gefahrliche Spannungen zur Folge haben muBte. 

Diesem Ubelstande begegnet man, indem man die Form offen laBt, sie aber dennoeh 
von unten abgieBt. Zu dem Zweeke wird wiederum ein Bett abgedreht, dann werden mit 
einer Lehre die EinguBkerne a (Abb. 859) sowie der untere Nabenkern aufgesetzt. Danaeh 
stampft man den Raum zwischen den Kernen voll, dreht wieder sauber ab und legt der 
Reihe nach die unteren Kranzkerne b, die schmiedeisernen Speiehen f (Abb. 860) - bei 
Radern mit sehwachem Kranz handelt es sich gewohnlich nur urn eine Speichenreihe -
und die oberen Kranzkerne e zurecht, wobei zwei Ausfuhrungsarten in Frage kommen. 
Will man mit ein und derselben Kernbuehse fur die oberen und unteren Kranzkerne aus­
kommen, so muB entweder eine Reihe flacher SchluBkerne zugelegt oder mit Hilfe eines 
Modellstiieks (ahnlich wie in Abb. 858 links unten) noeh eine Sandsehieht uber den 
Kernen e eingestampft werden, womit dann das Aufstampfen des auBeren Sandrings i 
verbunden wird. Einfacher ist es, zwei Kernbuchsen anzufertigen, eine niedrigere fur 
die unteren Kerne b und eine hohere fur die Kerne e, oder auch die hohere Kernbuchse e 
allein anzufertigen und sie mit einem Einsatze fur die niedrigeren Kerne b zu versehen. 
Der AbguB wird in allen Fallen, bei sehweren wie bei leichten Radern, so bewirkt, daB 
man an einem Tage den Kranz und am darauffolgenden Tage naeh volligem Erkalten 
des Kranzes die Nabe abgieBt. Man sichert dadurch den Speich en moglichst freie Bewegung 
beim Schwinden der guBeisernen Teile des Rades. 

Trotzdem fallen nach diesem Verfahren mit nur einem Eingusse von unten gegossene 
Speichenrader stets mehr oder weniger exzentriseh aus, die Nabe sitzt schlieBlieh nicht 
genau in der Mitte des Kranzes, sondern etwas naher an der dem Eingusse entgegen­
gesetzten Kranzseite, wie die pUnktierten Kreise in Abb. 861 es andeuten. Die EinguB­
kanale halten den AbguB fest, so daB beim Sehwinden sich die gegenuberliegende Kranz­
seite urn ein MaB x, das dem ganzen linearen SchwindmaBe des Kranzes entspricht, 
nahert. Dieser Ubelstand bleibt auch bestehen, wenn zwei Eingusse an entgegengesetzten 
Seiten des Kranzes angeordnet werden. Die Ungleiehheit wird zwar wesentlieh geringer, 
der Raddurehmesser an den EinguBstellen falIt aber immerhin merkbar groBer aus als 
der rechtwinklig zu ihm liegende. 

Beim GuB von oben versehwindet der Ubelstand schon mit nur einem Eingusse 
zum groBten Teile, vollstandig aber bei Anordnung eines sich urn den ganzen Kranz 
herumziehenden Ringeingusses. Zum GuB von oben mussen der Grund und die AuBen­
wand der Form widerstandsfahiger gemacht werden, was mit Hilfe eines Kerns n mit 
Nase 0 (Abb. 862) erreieht wurde. Der Arbeitsgang ist im ubrigen ganz ahnlieh dem 
eben erorterten. Man dreht einen Stand ab, der eine ringformige Marke fur den Kern n 
enthalt, legt den unteren Nabenkern, die Kerne n, die Kerne b, die Speichen fund die 
Kerne e ein, zieht die Spindel aus, bringt den Nabenbohrungs- und den Nabendeckel­
kern an Ort und Stelle und stampft die Raume zwischen den Naben- und den Kranzkernen 
sowie zwischen den letzteren und dem Umfangsreifen vall. Dann werden die offene Kranz­
form mit starkem Papier abgedeekt, zwei Reifen q und p aufgesetzt und ein RingeinguB 
ausgearbeitet. Kommt die Arbeit regelmaBig vor, so bedient man sieh eines vollstandigen 
EinguBkastens, der im fertigen Zustande auf die Form gesetzt wird. 
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In beiden Fallen erfordert die Abfiihrung der Luft Sorgfalt und Geschicklichkeit; 
man arbeitet darum mit 2 Eingiissen, deren jeder etwa ein Viertel des Radumfanges 
umfaBt. 1m R aum zwischen den Eingiissen laBt man den Kranz offen und laBt das 
iiberschiissige Eisen durch "Oberlaufe abflieBen. Man gewinnt so gleichmaBig runde, 
spannungsfreie Abgiisse, von deren Kranz ein nur 1 bis hochstens 2 cm starker Streifen 
abzustechen ist. Bei Anordnung der Eingiisse ist darauf zu achten, daB die Einlaufe 
nicht auf die Speichenenden, sondern zwischen ihnen in die Form miinden, wie es Abb. 861 
erkennen laBt. 

C. Schleppwagen-(Traktoren)rader 1). 

Die Mehrzahl der groBen Traktorenrader hat eine guBeiserne Nabe, schmiedeiserne 
Speichen und guBeisernen, an der AuBenseite gegen Schreckschalen gegossenen Kranz 
mit vorspringenden Rippen. Ihre Herstellung erfolgt nach verschiedenen Formverfahren, 
wobei meist Kranz und Nabe getrennt angefertigt werden; in vereinzelten Fallen werden 
wohl auch beide Teile zugleich geformt, aber doch nacheinander gegossen. Die Speichen 
werden mitunter eingeschraubt, im allgemeinen aber eingegossen. Bei der Ausfiihrung 
mit eingegossenen Speichen muB zunachst der Kranz gegossen werden, damit sich die 
Speichen wahrend des Schwindens zwanglos nach innen verschieben konnen. 

Die bisher gebrauchlichen Formverfahren beruhen auf mindestens dreiteiliger Gliede­
rung des Formkastens, Ausfiihrung eines aushebbaren Kernstiicks zwischen den beiden 
Speichenkranzen und Einsetzen der die AuBenform des 
Rades bildenden Schreckschalen von oben. Diesem Verfahren 
gegeniiber bedeutet ein von H. N. Tu ttle 2) bekanntgegebe-
nes Formverfahren einen wesentlichen Fort- schritt sowohl im 

Abb. 863. Anordnung zum GieBen von 
Traktorenriidern. 

Abb. 864. Dreifach geteiltes 
Modell mit gesprengtem 

Formkasten. 

Abb. 865. Flache und 
zuges pitzte 

Speichenenden. 

Hinblick auf Herstellungskosten, als auch auf Sauberkeit und Genauigkeit der Abgiisse 
und auf Beschleunigung der Ausfiihrung. Abb. 863 zeigt die Gesamtanordnung nach 
diesem Verfahren, Abb. 864 laBt das dazu verwendete Modell nebst dem zugehorigen 
Formkasten erkennen. Da das Modell nur dazu bestimmt ist, die Innenwand des 
Radkranzes wiederzugeben, konnten an einer AuBenwand Griffe und Verschliisse 
anstandslos angebracht werden. Die Teilung in drei Segmente, A, B, C (Abb. 864), 
ermoglicht es, die einzelnen Teile seitlich vom mittleren Ballen der Form abzuziehen, 
was mit Hilfe zweier an jedem Segmente vorgesehener Handgriffe a erfolgt. Die 
Modellabschnitte sind durch Diibel b untereinander gefiihrt und durch Haken c 
miteinander fest verbunden. 

Die Formerei wird auf einer ringformigen Platte d bewirkt (Abb. 863), die fest mit 
einem Armkreuze e verschraubt ist. Das Armkreuz wird so in den Boden eingelassen, 
daB die obere Kante seiner inneren Ringleiste d1 biindig mit der GieBereisohle abschlieBt. 
Die Biichse f des Armkreuzes e nimmt eine in der Abbildung nicht dargestellte Spindel 
auf, die zur Ausrichtung der die Nabenform bildenden Mittelkerne dient. Vor Beginn der 
eigentlichen Formarbeit wird zur Begrenzung der unteren Nabenlange ein Kastchen g 
iiber die Spindel geschoben und darauf der Nabenkern k gesetzt. Zugleich ordnet man 

1) Nach Stahleisen 1921, S. 1037. 2) Foundry 1920, S. 350/ 352. 
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rings urn die innere Leiste der Grundplatte d einen Kranz von flachen, segmentformigen 
Kernen han, der die innere Begrenzung fiir das danach aufzusetzende 100 mm starke 
Modell i bildet. (Durch Verwendung verschieden breiter Kerne h wird es moglich, mit 
derselben Einrichtung Rader von verschiedenem Durchmesser herzustellen.) Nun wird 
bis zur Oberkante des Kerns k aufgestampft, worauf man die erste Speichenreihe einer­
seits in Kerben des Kerns k und anderseits in Biichsen 1, die durch entsprechende 
Offnungen des Modells in die Form geschoben werden, einsetzt. Urn gutes EinschweiBen 
zu gewahrleisten, sind die Speichenenden an der in der Nabe befindlichen Seite breit­
geschlagen worden und an dem im Kranze sitzenden Ende zugleich schneidenartig zu­
gespitzt (Abb. 865), wodurch sie geeignet werden, in den entsprechend gestalteten Schlitz 
der Biichse 1 (Abb. 866) geschoben zu werden. Nach Unterbringung der Speichen setzt 
man die Nabenkerne m und n iiber die Spindel, stampft weiter bis zum oberen Speichen­

Abb.866. Kranzbiichse 
zum Einschieben der 

Nabenenden. 

Abb. 867. Winklig geteilte 
Schreckschale. 

kranz, legt auch diese Speichen ein, setzt den 
Kern u auf und stampft die Form bis nahezu 
zum oberen Rande des Modells vall. Nach 
Erreichung dieses Zustands der Form wird 
mit einer kleinell, langs dem inneren Rande 
des Modells gefiihrten Lehre der Stand fiir 
einen Kranz von flachen Segmentkernen 0 

(gleich dem Sternkranze h am unteren Ende 
der Form) abgedreht, die Kerne 0 werden 

Abb. 868. Senkrecht eingelegt und mit einem starken guBeisernen 
geteilte Schreckschale. Ring p beschwert. Nun ist es Zeit, die 

t-~--=--~ -' ) 
tID t __ f:) 

Abb.869. 
Anschnittkern. 

Biichsen 1 aus dem Modell zu ziehen, urn 
dieses selbst mit Hilfe der Handhaben a in 
drei Teilen seitlich von der Form abheben 
zu konnen. Die dann einzusetzenden Schreck­
schalen konnen, da sie seitlich und nicht wie 
die bei den fruheren Formverfahren ver-
wendeten von oben eingesetzt werden, ent­

sprechend den angeordneten Leisten winkelig geteilt werden (Abb. 867), wodurch der 
AbguB ein besseres Ansehen gewinnt. Zum Vergleich ist in Abb. 868 eine senkrecht 
geteilte Schreckschale des alten Verfahrens dargestellt. Nach dem Verschmieren der 
Fugen zwischen den Schreckschalen mit feuerfester Masse wird ein Formkasten iiber 
das Ganze geschoben und der Raum zwischen ihm und den Schreckschalen mit Form­
sand vollgestampft. Der Formkasten ist geschlitzt, urn der Ausdehnung der Schreck­
schalen durch das allmahlich ausgluhende Eisen folgen zu konnen. Ohne diese Vorsichts­
maBregel bestande groBe Gefahr einer Sprengung des Kastens. Der Schlitz s (Abb. 864) 
wird durch einen KeilbugelverschluB zusammengehalten, wodurch rascheste Losung nach 
erfoIgtem Gusse gesichert wird. 

Der GuB des Kranzes erfolgt mit Hilfe eines mitaufgestampften Anschnittkerns 
(Abb. 869) etwa in Hohe des Punktes t (Abb. 863) knapp unterhalb des unteren 
Speichenkranzes. Dann wird der gleichfalls mitaufzustampfende Trichter auf den Kern 
gesetzt. Wie die Abb. 869 erkennen laBt, verbreitert sich der Anschnitt nach seiner 
Miindung zu, wodurch die Kraft des sonst unter Umstanden den Schreckschalen 
gefahrlich werdenden Eisenstrahles etwas ge brochen wird. 

Der AbguB der Nabe erfolgt 24 Stunden nach demjenigen des Kranzes, zu einer 
Zeit also, die ausreicht, urn Schwindungsgefahren zu begegnen. Der EinguB selbst 
wird, ebenso wie ein Steiger, unmittelbar auf der Nabe durch den Kern u hindurch 
angeordnet. 



Zweiter Hauptteil. 

Die Trockenvorrichtungen. 

XX. Das Schwarzen und Trocknen. 

Allgemeines. 
Zur ErhOhung der Sicherheit guten GuBgelingens ist es haufig erforderlich, die Formen 

zu trocknen; Kerne werden weitaus iiberwiegend trocken verwendet. Bei der Trocknung 
wird ein groBer Teil des in den Formen enthaltenen Wassers verdampft, wodurch sie 
gasdurchlassiger werden und auch wahrend des GieBens weniger Dampfe entwickeln. 
Trockene Formen neigen daher weniger zum Schulpen (Aufschlagen) und ergeben selbst 
bei weniger vorsichtigem Stampfen noch gute Abgusse. Der zu verwendende Formsand 
kann fetter und feinkorniger sein und darf fester gestampft werden als bei Formen, die 
naB abgegossen werden. Dadurch werden die Formen an und fur sich fester und wider­
standsfahiger, und dies urn so mehr, als die naturlichen und tonhaltigen Bindemittel 
erst nach dem Eintrocknen zur vollen Wirksamkeit gelangen. 

Die Oberflache getrockneter oder zu trocknender Formen, die schon durch die Ver­
wendung feineren Sandes glatter wird, kann zudem durch einen polierfahigen Anstrich von 
Graphitbrei noch ganz besonders gegen die Hitze und die spulende Wirkung des Metall­
stroms geschutzt werden. Die GuBstucke gewinnen dann ein besseres Aussehen und 
bleiben frei von Verunreinigungen durch weggespulte Sandteilchen. Das Trocknen 
empfiehlt sich darum in den meisten Fallen, in denen GuBstucke nach der Bearbeitung 
durchaus blanke Flachen haben mussen. Die Bearbeitung wird erleichtert, da die GuB­
haut infolge der geringeren abschreckenden Wirkung getrockneter Formen weicher aus­
fallt als bei nassen Formen. Man trocknet ferner Formen, die infolge groBer Abmessungen 
im nassen Zustande den verschiedenen Handhabungen nicht genugend Widerstand leisten 
wiirden, Formen, die aus mehreren Teilen und Kernstucken zusammengesetzt werden, 
Formen mit vielen, groBeren Widerstand beanspruchenden Kernlagern und Formen 
fur mittlere und groBere Abgusse mit genau einzuhaltenden Gewichten. 

Die Trocknung bewirkt verschiedene Vorgange in den Formen. Der als Bindemittel 
wirkende Ton wird durch Eintrocknung zur vollen Wirkung gebracht. Kiinstliche Binde­
mittel, wie Leinol und andere Pflanzenole, ferner Harz (Kolophonium), Pech und Glutrin 
werden dunnflussig, dringen in feinere Poren der Masse, verbrennen zum Teil oder 
trocknen schlieBlich ebenfalls ein und geben der Form guten Halt. Andere Bindemittel 
erfahren organische Veranderungen, wie Kleie oder Kartoffelmehl, die durch einen dem 
Brotbacken verwandten Vorgang die Form erharten lassen. 

Die erforderliche Trocken warme ist fur die verschiedenen Formstoffe sehr un­
gleich. Schon bei 150 0 C konnen Sandformen durch.aus ausreichend getrocknet werden, 
sofern die heiBe Luft staubfrei ist. Feiner Staub aus der Luft setzt sich in die Poren der 
Form und erschwert das Trocknen. Fur die uberwiegende Mehrzahl der Formen und 
Kerne ist eine Warme von mehr als 200 0 nicht vorteilhaft. Es kommt aber darauf an, 
daB die Warme andauernd und gleichmaBig wirkt. In Betrieben, bei denen die am 
Tage gefertigten Kerne wahrend der Nacht trocknen mussen, ist es am wirtschaftlichsten, 
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den Warmegrad so zu bemessen, daB die Kerne am Beginne der nachsten Schicht gerade 
gut trocken sind. Sie rascher zu trocknen, bedeutet in den meisten Fallen eine Ver­
schwendung von Brennstoff. Zu groBe Hitze schadigt die Formen und macht sie schlieB­
lich durch volligen Zerfall des Bindemittels unbrauchbar. Auch maBige, bei rechtzeitiger 
Beendigung durchaus gut wirkende Warme zermurbt bei zu langer Einwirkung die 
Kerne. Selbst zu lange wahrende Aufbewahrung getrockneter Formen in trockener Luft 
von gewohnlicher Tageswarme schadigt die Formen, macht sie murbe und laBt sie zu 
Abbrockelungen geneigt werden. Je eher eine Form nach dem Trocknen und Abkuhlen 
zum Abgusse kommt, desto hohere Gewahr bietet sie fur guten GieBerfolg. 

Das Schwarzen. 
Unter Sch warzen versteht man das Auftragen eines die Form- und Kernober­

flachen gegen die Hitzewirkung des flussigen Metalls schutzenden Bezuges. Sand­
formen werden im nassen, Lehm- und Masseformen meist im trockenen Zustand ge­
schwarzt. Die Schwarze besteht in der Hauptsache aus eifwm dunnen Brei von Wasser, 
Graphit und Steinkohlenstaub 1). Das Mischungsverhaltnis ist sehr verschieden.. Es 
schwankt von fast reinen Graphit-Wasserlosungen fur kleine Stucke bis zu Mischungen, 
die nur noch 1/3 Graphit auf 2/3 Steinkohlenstaub enthalten. Fur mittlere GuBstucke 
hat sich ein ungefahres Verhaltnis von gleichen Teilen Graphit, Holzkohlen- und Stein­
kohlenstaub mit 1/20 der Gesamtmenge feuerfestem Ton und Losung in Melassewasser gut 
bewahrt. Die Melasse dient zur besseren Bindung der Schwarze. Die gleiche Wirkung 
haben Dextrin, Bier, Buttermilch und ahnliche Zusatze. Bei recht groben Stucken 
hat sich auch ein Mehlzusatz - etwa eine Handvoll auf 301 Schwarze - gut bewahrt. 
Schwarze mit Mehlzusatz muB rasch verbraucht werden, da die Mehllo8ung in ein oder 
zwei Tagen sauer wird und die Bindekraft verliert. Zur Erhartung des Schwarzebezuges 
und urn ihn vor dem Wegspiilen zu sichern, setzte man friiher der Schwarze vielfach 
Urin zu. Dieser unappetitliche Zusatz wird durch eine kleine Salzbeigabe - etwa die 
Halfte oder ein Viertel des Mehlzusatzes - durchaus ersetzt. Zu reichlicher Salzzusatz 
macht die Oberflache des Gusses rauh. 

In jungster Zeit werden auch Graphit-Gipsmischungen mit gutem Erfolge angewandt. 
Man laBt den Gips mit Wasser abbinden, trocknet, mahlt und setzt ihn dann in Mengen 
von 5-100f0 dem Graphite bei. Das griindlich gemischte Gemenge wird mit Melasse 
oder Dextrinwasser angemacht. 

Samtliche festen Bestandteile sollen moglichst £ein gemahlen werden, da sie sich 
nur dann gleichmaBig genug vBrteilen. Es empfiehlt sich, die Schwarze - mit Ausnahme 
der Mischungen mit Mehlzusatz - einige Tage vor dem Gebrauche anzumachen. Allzu­
lang abgestandene Schwarz en zersetzen sich, zum Teil binden sie wohl auch etwas ab und 
sind nicht mehr zuverlassig. Bei regelmaBigem Bedarfe bewahrt man die Schwarze 
in Behaltern auf, in denen sie durch ein Ruhrwerk in standiger Bewegung gehalten wird. 
Gute Schwarze muB langere Zeit nach dem Anriihren gleichmaBige Beschaffenheit 
bewahren. Schwimmen einzelne Bestandteile auffallig obenauf, so enthalt sie zu viel 
Holzkohlen- oder Koksteilchen, wahrend ein zu rasches Absetzen auf zu groBen Gehalt 
an Ton- oder Steinkohlenstaub schlieBen laBt. 1m ersten FaIle wird die Schwarze 
schlecht haften und leicht fortgeschwemmt werden, wahrend sie im zweiten undurch­
lassige Anstriche liefert und leicht zu Schulpen Veranlassung gibt. 

Auf Sandformen wird die Schwarze mit Pinseln, auf getrocknete Lehm- und Masse­
formen groBerer Abmessungen auch mit Bursten oder Strahlapparaten aufgetragen. 
Fotmen mit uberwiegend lotrechten Wanden werden mit Schwarze begossen, was in 
RohrgieBereien die Regel ist, mitunter taucht man Kerne auch in Schwarzebader. Die 
Schwarzeschicht auf Sandformen wird in den meisten Fallen mit Polierwerkzeug ge­
glattet, ein Vorgang, der einige Geschicklichkeit erfordert. Das mit en abgeriebene und 
ausgiebig mit Wasser benetzte Werkzeug darf die Schwarzeschicht nicht mit 

1) VgI. Bd. 1, S. 613. 
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der FHiche, sondern nur mit einer Kante beriihren, andernfalls wiirde die 
Schwarze aufgezogen und die Oberflache beschadigt. Lehmformen erhalten gewohnlich 
zwei, manchmal auch drei Schwarzeanstriche. Samtliche Schichten sollen zusammen 
nioht starker als 1 oder hochstens 11/2 mm sein, starkere Schwarzeauftragungen maohen 
die Oberflache der Form undurchlassig und fordern Schiilpenbildung. Es empfiehlt 
sich, jede weitere Schicht aufzutragen, ehe die vorhergehende ganz trocken und hart 
geworden ist, nur dann besteht GewiBheit fiir gutes Haften. Das Auftragen neuer 
Schwarze auf eine schon getrocknete und polierte Schwarzeschicht fiihrt stets zu 
MiBerfolgen durch Abblatterungen und Schiilpenbildung. Der Pinsel oder die Biirste 
muB wahrend des Auftragens nach allen Richtungen von oben nach unten, von unten 
nach oben, von rechts nach links und von links nach rechts iiber jede Stelle gefiihrt 
werden, da sonst Teile der rauhen Form nioht griindlich genug geschwarzt wiirden. 
Beim Glatten (Polieren) der letzten Schicht ist groBerer Druck sorgfaltig zu vermeiden, 
sonst leidet die Durchlassigkeit des 1Jberzugs, und die Schwarzeschicht lost sich von 
der Form abo Man darf nur einmal iiber jede Stelle der Form streichen, wiederholte 
Glattung steigert die Gefahrlichkeit des Verfahrens. In je feuchterem Zustande sich 
die Oberflache der Form dabei befindet, desto leichter ist das Glatten auszufiihren, und 
eines desto geringeren Druckes bedarf es. Zum Ausgleiche der durch das Polierwerk­
zeug bewirkten Striche bestreicht man 
zum Schlusse die ganze Oberflache 
mittels eines langhaarigen Kamelhaar­
pinsels mit reinem Wasser. 

Zum Schwarzen recht groBer oder 
recht zahlreicher Formen empfiehlt 
sich die Benutzung eines Graphitier­
Apparates 1). Er besteht aus einem 
Graphitbehalter (Abb. 870), der unter 
PreBluftdruck steht und mit einer 
Diise in Verbindung ist, durch die die 
Graphitlosung auf die Formober­
flachen gespriiht wird. In einer 
Minute konnen 5 qm Formflache Abb. 870. Graphitierapparat. 

wesentlich gleichmaBiger geschwarzt 
werden, als dies in der dreifachen Zeit von Hand moglich ist. Ein wesentlicher Vorzug 
gegeniiber der Arbeit mit dem Pinselliegt in der groBeren Schonung der Formkanten, so 
daB sich bei Verwendung der Diise betrachtlich modellgetreuere Abgiisse ergeben. 

Durch Bestauben getrockneter Formen, die ein- oder zweimal mit nasser Schwarze 
bestrichen wurden, mit trockenem Graphit wird das folgende Glatten wesentlich erleichtert. 
So behandelte Formen geben sehr saubere, glatte Abgiisse von gleichmaBig gefarbter 
Oberflache. 

Getrocknete Formen konnen in halb abgekiihltem Zustande geschwarzt werden, 
so daB die vorhandene Warme zur Verdampfung der in der Schwarze enthaltenen Feuch­
tigkeit ausreicht. Das Verfahren ist aber unsicher, man kann sich beziiglich des erforder­
lichen Warmegrads sehr leicht tauschen, denn eine heiBe Formoberflache wirkt oft 
recht irrefiihrend. Besser ist es immer, eine Form zu schwarzen, wenn sie eben trocken 
genug ist, um die Feuchtigkeit der Schwarze aufzusaugen, ohne die aufgetragene Schicht 
sofort erharten zu lassen, und danach erst die Trocknung zu vollenden. 

Den Ubergang von den griinen zu den trockenen Formen bilden die nur oberflach­
lich getrockneten oder a b gefla m m ten Formen. Man erstellt sie aus dem fiir griine 
Formen verwendeten Formsand und gibt ihnen haufig einen Bezug von RuB. Sie werden 
zu dem Zwecke wahrend einiger Minuten iiber ein Feuer aus Holzspanen oder Torf 
gebracht, das durch Teer oder Harzzugaben stark ruB end gemacht wurde. Der so ent­
stehende diinne Belag verleiht in Verbindung mit der gelinden Trocknung den Abgiissen 

1) Lieferer sind Steinlein und Kunze G. m. b. H. in Metternich bei Koblenz. 
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eine sauberere OberfHiche, der Sand lost sich nach dem Gusse leichter und vollkommener 
vom Stiicke. Das Verfahren findet im allgemeinen nur fiir ZierguB, der durch Auf­
tragung einer Graphitschicht an Scharfe verlieren wiirde, Anwendung 1). Abgeflammte 
Formen miissen sofort, noch vor dem volligen Abkiihlen abgegossen werden, sonst ziehen 
sie Feuchtigkeit an und schiilpen beim AbguB. 

Trocknen an Ort und Stelle. 
Bodenformen und Formen, die zu groB sind, um in die Trockenkammer gebracht 

zu werden, konnen im allgemeinen nicht durch und durch getrocknet werden. Man treibt 
indes die Trocknung so weit, daB die Trockenwirkung derjenigen vollig getrockneter 
Formen fast gleich kommt. Immer muB aber auf rechtzeitiges AbgieBen Bedacht genommen 

werden, da solche Formen sofort nach dem Aufhoren der 
Trockenwirkung aus dem noch ungetrockneten Hinter­
grunde Feuchtigkeit anziehen. Die Neigung, Feuchtigkeit 
anzuziehen, 1st bei vollig getrockneten Formen weniger 
gefahrlich, sie konnen nur Feuchtigkeit aus der Luft auf­
nehmen, wahrend halbtrockene Formen in ihren nassen 
Teilen Wasserbehalter haben, aus denen sie unmittelbar 
schopfen konnen. 

Das Trocknen von Formen auBerhalb der Trocken­
kammer geschah friiher allgemein entweder mittels offener 
auf Rosten oder Blechen angelegter Holzkohlenfeuer oder 
mittels Heizkorbe, die mit Torf, Gas- und Schmelzkoks 

Abb. 871. Trocknen einer Form oder mit PreBkohlen beschickt wurden und in den oder um 
mittels eingehangten Heizkorbs. die zu trocknenden Formen angebracht wurden. Die 

Abb. 871 und 872 zeigen je eine Anordnung zum Trocknen 
groBer Formen mit eingehangtem Heizkorbe und mit einer einfach hergerichteten 
Feuerstelle im Innern der Form. Solche Behelfe haben in den letzten Jahren immer mehr 

den weitaus sparsamer und zuverlassiger arbeitenden trag­
baren TrockenOfen weichen miissen. Diese (>fen wirken 
nicht durch Strahlung, sondern durch eine sehr weit­
gehende Ausnutzung der Warme ihrer Verbrennungsgase, 
die durch ein Druckgeblase in die zu trocknenden Formen 
gedruckt werden. In selteneren Fallen konnen auch 
Schwachgase, z. B. Hochofengichtgase, zum Trocknen 
der Formen benutzt werden 2). 

Beim Arbeiten mit tragbaren Trockenofen alterer Aus­
fiihrungsart 3) ist die Form an der Eintrittstelle der heiBen 
Gase gegen die Gefahr des Verbrennens zu schiitzen. Am 
besten ist es, am Boden unter der Einstromoffnung eine 
Lehmplatte von mindestens 25 mm Starke anzubringen; 
wo dies nicht angeht, behilft man sich mit einer aufge­
streuten Sandschicht. Die Trockengase sollen in der Form 

Abb.872. Trocknen einer Form nur auf hochstens 3-4 m Entfernung wirken. Wird die 
mittels einer Feuerstelle. 

Entfernung groBer, so werden entweder die entfernten 
Stellen nicht geniigend trockeD., oder die Form verbrennt in der Nahe der Eintrittstelle. 

Von besonderem Belange ist die Ableitung der beim Trocknen entstehenden feuchten 
Gase und Dampfe. Sie muB stets von der tiefsten Stelle der Form aus geschehen. 
Bei Zylindern und ahnlichen GuBformen erfolgt sie also von der tiefsten Stelle des 
unteren Flansches aus. Oft werden besondere Kanale zur Abfiihrung der Feuchtigkeit 

1) Beispiele siehe S. 197 u. ff. 
2) Vgl. R. Buck: Beitrage zur Ausnutzung der Hochofengase. Stahleisen 1911, S. 1214. 
3) Solche TrockenOfen, meist mit Elektroventilatoren gekuppelt, werden von allen GieBerei­

maschinenfabriken geliefert. 
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vorgesehen und zu dem Zwecke durch den Sand gehende, an der Oberflache der Form 
miindende Rohren hergestellt. Die Abbildungen 873 und 874 zeigen einige Gasab­
fiihrungsanordnungen 1). 

Solchen Abfiihrungen haften einige recht erhebliche Mangel an. Die die Oberflache 
der Form bildenden Sandschichten backen rasch zu harten Krusten zusammen, die 
den Austritt der dahinter noch vorhandenen Feuchtigkeit erschweren. Trotzdem die 
Formen in ihrem Hauptkorper noch naB sind, werden dooh die Feuergase so trocken, 
daB insbesondere in der Nahe ihrer Eintrittstelle in die Form bereits Verbrennungen des 
Formsandes stattfinden, ehe an entlegeneren Stellen ausreichende, auch nur oberflachliche 
Trocknung erreicht ist. Das Formunterteil wird immer weniger trocken als das Oberteil, 
da den Heizgasen das natiir-

liche Bestreben hoch zu ~ ~ 
steigen, innewohnt. Weniger ~ 
gut zugangliche Teile der Form ;7,:J, ~ 1i577~.,..,.,.,.. 
bleiben selbst bei sehr lange r ~ ~ : . v-0 
anhaltendem Trocknen noch ;rh 

durchaus naB. Zu diesen Abb.873. Abb.874. 
Fahrlichkeiten tritt der Ubel- Abb. 873 u. 874. Abfiihren der Dampfe durch Rahren und Kanale. 
stand, daB die Schwarze-
schicht nach dem Trocknen ungleich mehr zu Abbla:tterungen, Schiilpen, neigt als bei 
grundlicher Trocknung in einer Trockenkammer. Die von den Oberflachen der Form­
wande in das Innere der Sandmassen zuruckgedrangte Feuchtigkeit zieht sich eben 
nach dem Aufhoren der unmittelbaren Wirkung der Heizgase nach den oberflachlich 
gelegenen trockenen Sandkrusten und bewirkt infolge deren Undurchlassigkeit die an­
gefiihrten gefahrlichen Erscheinungen. 

Das Trocknen mit tragbaren Of en war darum bis vor kurzem geradezu eine 
Kunst, und es bedurfte guter Ubung und eines richtigen Geschickes, um es einigermaBen 
befriedigend durchfiihren zu konnen. Nach dem Trocknen muBten groBere Formen sorg­
faltig nach etwa noch vorhandenen feuchten Stellen durchforscht werden, die man dann 
mit gliihenden Eisenplatten, Benzindiisen oder kleinen Sonderfeuerchen nachzutrocknen 
hatte. DaB unter solchen Umstanden dies Trocken­
verfahren vielfach sehr wenig beliebt war, ja daB 
man es in vielen GieBereien nach wiederholten 
Fehlschlagen wieder ganz aufgab, kann nicht 
wundernehmen. 

Erst die Einfiihrung von Trockenofen, die mit 
ausreichendem Drucke arbeiten, um die Abgase Abb.875. Formtroclmung unter starkem 
bei geschlossener Form durch den Sandkorper zu Druck. 
treiben (Abb. 875), zeitigte eine wirklich zuver-
lassige Trocknung. Solche Of en haben die Wirkung, die Schwarze fest an den Sand 
zu pressen, die Formen durchaus zu trocknen und sie poroser zu machen, da die 
durch den Durchtritt der Heizgase entstandenen Hohlraume sich nicht mehr schlieBen. 
Die wahrend des GieBens entstehenden Gase finden ungehemmte Abzugsmoglichkeit, 
wodurch dem Entstehen von Schiilpen wirksam vorgebeugt wird. Da die Gase in der 
Form unter gleichmaBigem Drucke stehen, werden tiefer oder abseits gelegene Stellen 
ebenso von der Feuerwirkung erreicht wie in der nachsten Umgebung der Eintrittstelle 
gelegene Teile, wodurch vollig gleichmaBige Trocknung der ganzen Form gewahr­
leistet wird. Der Trockenvorgang nimmt auBerdem nur einen Bruchteil der sonst hierfiir 
verwendeten Zeit in Anspruch: eine Folge der durch das Durchstromen der ganzen Sand­
massen wesentlich grundlicheren Ausnutzung der Warme der Gase. Wahrend friiher 
die Gase mit recht betrachtlicher Temperatur aus den Formen traten, geben sie nun 
den GroBteil ihrer Warme zur Verdampfung der Formfeuchtigkeit abo Dm das Ende des 
Trockenvorgangs zuverlassig festzustellen, braucht nur die flache Hand iiber den Riicken 

1) Giell.-Zg. 1915, S. 130. 
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der Form gehalten zu werden, wobei man ganz zweifelsfrei feststellen kann, wann die 
auftretenden Gase aufhoren feucht zu sein. In diesem Augenblick wird die Feuerung 
abgestellt. Ein Verbrennen der Form bis zu diesem Zeitpunk.te ist nicht zu befiirchten, 
da die noch feuchten Gase dazu gar nicht imstande sind. 

Man braucht nicht mehr fiir eine besondere Gasableitung zu sorgen, sondern man 
hat im Gegenteil aIle Austrittsoffnungen griindlich zu verstopfen, urn die zum Durch-

Schnitt /f-B 

o 

.\bb. 7(j. Abb. 77. 

Abb. 876 u. 877. Formtrockenofen Bauart Oehm. 

treiben der Gase durch den Sandkorper der Form erforderliche Spannung zu sichern. 
Abb. 876 und 877 zeigen einen mit ausreichendem Drucke zur Erreichung der erorterten 
Vorteile arbeitenden Of en , Bauart Oeh m. Er eignet sich insbesondere auch zum Troclmen 
von Kompositions-StahlguBformen, die Trockenwarmen bis zu 600 0 bediirfenund 
haufig nicht in Trockenkammern untergebracht werden konnen 1). 

XXI. Trockenkammern und Trockengruben. 

Allgemeines. 
Technisch vollkommenes und wirtschaftlich vorteilhaftes Trocknen von GuBformen 

und Kernen wird in abgeschlossenen, besonders eingerichteten und geheizten Raumen, 
den Trockenkammern und Trockengruben, erreicht. Sie werden in mannigfaltiger 
Art und in GroBen von 1 bis zu 200 cbm Inhalt ausgefiihrt. Mit Ausnahme der kleinsten, 
als Kernschranke oder Kern trockenOfen bezeichneten Ausfiihrungen bestehen 
sie in der Hauptsache aus Ziegelmauerwerk. 

Das Trocknen erfolgt entweder durch unmittelbare Einwirkung von Verbren­
nungsgasen - Rostfeuerung, Halbgas-, Gas- oder Olheizung - oder durch mi ttel­
bare Warmeabgabe in Kanalen oder Rohren kreisender Warmetrager - Rohren-, 
Dampf- und HeiBwasserheizung. Bei unmittelbaren Heizungen nehmen die Feuergase 

1) Diese TrockenOfen nach A'bb. 876 u. 877 haben neuerdings eine weitgehende Verbesserung 
und Xnderung in der Anordnung erfahren. 
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die verdampfte Feuchtigkeit auf 1) und ziehen mit ihr in die Esse ab, wogegen bei 
mittelbaren Heizungen fiir den Abzug del' Wasserdampfe besonders gesorgt werden muB. 
Bei unmittelbaren Heizungen verdichten sich die Verbrennungserzeugnisse an del' naB­
kalten Oberflache del' Formen zu RuB odeI' sonstigen, insbesondere Schwefel-Belagen, 
die als schlechte Warmeleiter wirken und durch Verstopfen del' Poren den Austritt des 
verdunstenden Wassel's hemmen. Es muB daher zur vollstandigen Trocknung eine groBere 
Warmemenge aufgewendet werden, als bei mittelbarer Trocknung, bei del' diese Hem­
mungen wegfallen. Die Luft in unmittelbar geheizten Kammern ist stets mit Kohlenoxyd 
durchsetzt, wodurch eine gesundheitliche Schadigung del' die Kammer bedienenden 
Arbeiter unvermeidlich ist, um so mehr, als in solchen Kammern haufig besondere Luft­
erneuerungsvorkehrungen nicht vorhanden sind, und man eine vollige Abkiihlung durch 
griindliche Liiftung bei geoffneten Fenstern und Tiiren gerne vermeidet. 

Trotzdem wird heute noch in del' iiberwiegenden Zahl von Fallen mit unmittel­
baren Feuerungen getrocknet. Die Abmessungen solcher Feuerungen sind durch 
eine mehr als halbhundertjahrige Praxis bekannt 2), etwaige in del' Anlage trotzdem 
gemachte Fehler konnen durch Regelung del' Luftzufuhr unterhalb des Rostes, durch 
Vermehrung odeI' Verminderung del' auf einmal aufgegebenen Brennstoffmenge und 
durch Regelung des Abzuges del' verbrauchten Gase innerhalb weiter Grenzen aus­
geglichen werden, man lauft also bei ihrer Anlage keine groBe Gefahr. 

Meist wurde friiher Abfallkoks odeI' Steinkohle, del' zur Verhiitung des Zusammen­
backens Koks beigemischt wurde, verfeuert, haufig auch Schmelzkoks mit odeI' ohne 
Zusatz von Gaskoks und Kohlen. Die Nachkriegsjahre haben abel' auch auf diesem 
Gebiet zur Sparsarokeit gefiihrt, und man benutzt jetzt viel£ach Braunkohlenbriketts, 
selbst Rohbraunkohle, Torf und andere minderwertige Brennstoffe, wozu die Feuerungen 
entsprechend abgeandert werden muBten 3). Verbesserungen del' einfachen, an del' del' 
Tiire entgegengesetzten Seite im Inneren del' Kammer angeordneten Rostfeuerung 
brachte das Hinauslegen del' Feuerung aus del' Kammer, weiter die Unterwind­
feuerung und die Saugwindfeuerung. Bei del' in den letzten Jahren viel genannten 
V oi thschen Trockenkammerfeuerung 4) saugt del' oberhalb del' Fem>rung eingefiihrte 
Wind ein Gemisch von Luft und Feuergasen an, das er in die Kammer treibt. 

Die Formen werden schlieBlich iiber Nacht trocken, eine scharfe Priifung des Brenn­
stoffverbrauches findet nicht statt und wiirde auch sehr schwierig sein, da er nicht allein 
von del' GroBe del' Kammer, sondern VOl' allem von del' Menge und dem Fellchtigkeits­
grade del' in ihr enthaltenen Formen abhangt. Es bedeutet eine groBe Verschwendung 
von Brennstoff, wenn bei del' Bestimmung des normalen Verbrauches nul' von del' GroBe 
del' Kammern ausgegangen wird, die Menge und Art del' Formen abel' gar nicht in Betracht 
gezogen wird. Ein weiterer Ubelstand aller unmittelbaren Feuerungen liegt in del' Unmog­
keit, den Raum del' Kammern voll auszunutzen, da er zum Teil durch die Feuerung 
in Anspruch genommen wird und die Formen nicht allzu nah an das Feuer gestellt werden 
diirfen. 

Halbgasfeuerungen sind in verschiedenen Anordnungen mit und ohne Unter­
schied im Gebrauche 5). Del' unmittelbaren Feuerung gegeniiber bieten sie den Vorteil 
voller Ausnutzung des Kammerraumes £iiI' Trockenzwecke und einer gleichmaBigen 
Warmeverteilung. Sie eignen sich vorzugsweise fiir langflammige Brennstoffe. 

1) Die Feuchtigkeitsmengen, die gesattigte Luft bei ver­
schiedenen Temperaturen enthalt, zeigt nebenstehende Zusammen­
steHung (vgl. Bd. 1, S. 433): 

2) V gl. S. 275. 

Temperatur IwasserdamPfgehalt 
00 gjcbm 

3) Vgl. Adammer: Stahleisen 1920, S. 1730 und 1921, S. 399; 
ferner Bd. I, S. 492. 

4) Stahleisen 1921, S. 399. 
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5) Der Begriff "Halbgasfeuerung" ist dehnbar. Wahrend 
ihn die "Ratte fUr Eisenhuttenleute" als eine Feuerung bestimmt, 
die mit Druckluft betrieben wird und ein Gemenge von Kohlen­
saure, Kohlenoxyd, Kohlenwasserstoffen und Wasserstoff erzeugt, 
verstehen andere darunter die Ubergange zwischen Kohlen- und Gasfeuerung. 
deutung wird hier gefolgt. (Vgl. auch Bd. 1, S. 439.) 
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Ausgedehntere Verwendung haben Gasfeuerungen gefunden. Auch ihnen haften 
die Mangel alIer unmittelbaren Feuerungen an, immerhin gewahren sie aber, insbesondere 
bei Verwendung grundlich gereinigter Gasarten, einen verhaltnismaBig reinlichen Betrieb. 
Sie bieten die Vorteile der Halbgasfeuerung in erhohtem MaBe und sind im alIgemeinen 
im Betriebe billiger, namentlich wenn das Gas groBeren Zentralen entnommen werden 
kann. Es sind Gaserzeuger fUr einzelne Trockenkammern und fur· Trockenkammer­
gruppen in Gebrauch, auBerdem werden Kokerei- und Hochofengase in gereinigtem 
und ungereinigtem Zustande verwendetl). Grundlich gereinigte Gase sind vorteilhafter, 
ihre Mehrkosten kommen durch Ersparnisse bei der Kammerwartung und Erhaltung 
reichlich herein. 

Mittelbare Heizungen gewahren einen durchaus reinlichen Betrieb, die gleich­
maBigste Erwarmung der Trockenkammer und grundliche Vermeidung gesundheitlicher 
Schaden. Der letzte Vorzug falIt besonders bei Kammern ins Gewicht, in denen tagsuber 
gearbeitet und des Nachts getrocknet wird. Bei ihrer Anlage ist der richtigen Bemessung 
der RostgroBe und ihres Verhaltnisses zur wirksamen Oberflache der Heizkanale und 
Rohre die groBte Sorgfalt zu widmen, denn nachherige Anderungen sind nicht so einfach 
wie bei unmittelbarer Trocknung mit offenen Feuern, sondern gewohnlich mit recht 
erheblichen Kosten verbunden. Infolge unrichtig bemessener Anlagen sind diese Heizungen 
mit Unrecht in den Ruf unwirtschaftlichen Betriebes gekommen. Tatsachlich arbeiten 
in verschiedenen groBen GieBereien sowohl Rohren- als auch HeiBwasserheizungen zur 
volIen Zufriedenheit. Die Abfuhrung der verdunsteten Feuchtigkeit ist ein besonders 
zu beachtender Punkt. Bei der unmittelbaren Feuerung werden die Verbrennungsgase 
durch die Aufnahme der Feuchtigkeit beschwert. Sie haben daher das Bestreben, 
im gesattigten Zustande zu sinken, und werden wahrend des Verlaufes der eigentlichen 
Trocknung am Boden der Kammern abgezogen. In Raumen, in denen Wasser in reiner 
Luft verdampft, hat dagegen der Wasserdampf das Bestreben, in die Hohe zu steigen, 
wie man es bei der Erhitzung von Wasser in einem offenen Kochtopfe beobachten kann. 
Der Zug in mittelbar geheizten Kammern muB daher so eingerichtet werden, daB frische 
Luft von unten eintritt und der heiBe Dampf nach oben entweichen kann. 

Verschiedene Versuche mit Dampfheizungen haben bisher keinen volIen Erfolg 
zeitigen konnen. Nach dem Vorschlage von M. J ahn wurde der Dampf mit 10 at Span­
nung (178 0 C) dem Kessel entnommen und nach Durchstromung der im Boden und an 
den Wanden der Kammer verlegten Heizschlangen durch einen Krantzschen Kreislauf­
topf selbsttatig und ununterbrochen mit etwa 140 0 C in den Kessel zuruckgedruckt. Man 
vermochte zwar eine dauernde Erwarmung der Kammern auf 130-150 0 C zu erreichen, 
das Trocknen ging aber zu 1angsam vor sich, und die Wartung der Dampfleitung, ins­
besondere ihre Ent1uftung, erforderte dauernde Sorgfa1t, wenn nicht die Warme zuruck­
gehen oder der Brennstoffverbrauch allzusehr steigen solIte. Aus diesem Grunde sind 
solche Einrichtungen nach langeren, in etwa zehn Betrieben durchgefuhrten Versuchen 
groBtenteils wieder verschwunden. 

Dauernd bewahrt haben sich dagegen die von der Firma Rud. Otto Meyer in 
Hamburg eingefuhrten HeiBwasserheizungen, die bei einfacher Bedienung genau 
zu regelnde Warmegrade bis zu 200 0 C zulassen 2). Sie gewahren den Vorteil reinlichen 
Betriebes, groBer Wirtschaft1ichkeit und eignen sich fur aIle Arten von Formen und 
Kernen, besonders aber fur die empfindlichen Kerne aus Starkemeh1-G1utrose-Masse. 

In jungster Zeit hat die elektrische Beheizung der Trockenkammern auch Eingang 
in deutschen GuBwerken gefunden 3) und sich gut bewahrt. Die elektrischen Heizkorper 
werden in die Trockenkammern selbst eingebaut und damit unmittelbar mit hochster 
Nutz1eistung zur Wirkung gebracht. Die Warmeregelung kann sehr genau gestaltet 
werden, vorausgesetzt, daB ein geeignetes Warmee1ement zur Verwendung ge1angt. Ais 
solches hat sich der Brockdorff-Witzenmann-Heizschlauch 4) bewahrt. Er besteht 

1) S. a. R. Buck: Stahleisen 1911, S. 1219. 2) Vgl. Stahleisen 1911, S. 50l. 
3) In amerikanischen Giellereien sind solche schon seit Jahren erfolgreich iu Betrieb. 
4) D.R.P. 178459. 
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aus einem Metallschlauch, Abb. 878, der von einem schraubenformig aufgewundenen 
profilierten, mit isolierender Zwischenlage versehenen Metallband gebildet wird, so 

Abb. 878. Metallener 
Heizschlauch. 
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Abb. 879. Heizregister. 

daB der Strom den Schlauch 
spiralig (quer zur Achse) durch­
flieBt. Der Schlauch hat in sich 
geniigenden Halt, um eine aus­
reichende Festigkeit. zu erlangen, 
wie sie sonst nur durch Wicke­
lung auf Porzellanunterlagen 

Abb. 880. Anordnung der elektrischen 
Beheizung in der Trockenkammer. 
Luftwege durch Pfeile bezeichnet. 

oder auf isolierten Rohren erreicht wird. Er wird von auBen und innen von Luft um­
spiilt und kommt, da er nur geringe Massen enthalt, beim Einschalten zu sofortiger 
gleichmaBiger Warmeabgabe. Auf 
diese Weise vermag er mit sehr 
groBer Oberflache und verhaltnis­
maBig niedriger Temperat.ur bei 
zugleich reichlichen Leitungsquer­
schnitten zu arbeiten. Aus der An­
ordnung mehrerer Schlauche neben­
einander in Hintereinander- und in 
Parallelschaltung ergibt sich zwang­
los der Zusammenbau von Heizregi­
stern (Abb.879). Die Haltbarkeit die­
ser Heizelemente soll sehr groB sein 1). 

Abb. 880 zeigt die Anordnung 
der Heizregister in einer Trocken­
kammer. Die Register werden an 
den beiden Seitenwanden lotrecht 
befestigt und, wenn notig, auch nach 
innen durch gelochte Bleche abge­
deckt (Abb. 881). Die elektrischen 
AnschluBIeitungen werden zweck­
maBigvon jeder Seitegetrenntdurch 
den Boden nach auBen gefiihrt, um 
dann zu einer gemeinsamen Schalt­
vorrichtung vereinigt zu werden. 

K SGSG 

Abb. 881. Heizregister in gelochtem Blech. 

Ein besonderer Vorzug der elektrischen Beheizung liegt in der Moglichkeit leichter 

1) Der Brockhoff-Witzenmann-Heizschlauch findet ausschlieBlich in den A.E.G.-Heiz. 
korpern Verwendung. 
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Warmeregelung, die mittels einstellbarer RegIer (Thermostaten) auch selbsttatig 
eingerichtet werden kann. Dieses Verfahren vereinigt groBe Zuverlassigkeit mit hoher 
Empfindlichkeit. 1m Innern der Trockenkammer wird an einer Stelle, die fur die durch­
schnittliche Innenwarme maBgebend ist, ein RegIer eingebaut, der einen elektrischen 
Kontakt schlieBt, sob aId die gewiinschte Hochstwarme erreicht ist. Hierdurch wird 
ein Fernschalter betatigt, der die Stromzufuhrung zu den Heizkorpern unterbricht. 
Sobald die Warme in der Kammer dann eine gewisse untere Grenze unterschreitet, offnet 
der RegIer den Kontakt aufs neue und die Heizung kommt wieder in Gang. Die Genauig­
keit der Regelung kann bis auf 10 C gebracht werden 1). 

In ZahIentafeI 3 ist eine Zusammenstellung von Warmebilanzen fur Trockenkammern 
von Er breich wiedergegeben 2). 

Zahlentafel 3. 

Warmebilanzen flir Trockenkammern. 

I 121 3 141 5 I 6 I 7 I 8 
-------------------------II------~----~------~----~----~------~----~--~-­

Brennstoff Koks ohne 
Unterwind 

Koks mit 
Unterwind 

Trockengut II Form-
kasten 

_ I mittlere I schwcre I 
Formen . Formen . 

Mittlere Wandstarke del' Formen mm 
Rauminhalt del' Kammer in cbm 
Gewicht del' in del' Kammer befindl. 

Eisengestelle, Formkasten, 'Vagen 
in ........... kg 

Gewicht des geformten Sandes VOl' 
dem Troeknen in . . . . . kg 

Desgl. naeh dem Trocknen in . . kg 
Mithin zu verdampfende Feuchtigkeit 

in ........... kg 

I 

Mithin Feuchtigkeit des Sandes in % 
Wasserfur 1 ebm Kammerkg/ebm I 
Besetzung del' Kammer(Eisen-

und Sandvolumen: Kammer­
volumen) 

Mittlere Kammertemperatur . °C 
Mittlere Abgastemperatur . . . °C 
Durchschnittsabgasanalyse, CO2 in % 

" O2 " % 
" CO " 0/0 

LuftftberschuB in . % 
Sehornsteinquerschnitt in gm 
Warmeeinnahme: Holz in . kg 

" Koks in . kg 
" Rohbraunkohle in kg 

" 
in Sa. Warmeein-

heiten 
Warmeabgabe an das Eisen WE 

% 
WE " den Sand 

" die Abgase . 
% 

WE 
% 

Zur Verdampfung des Wassel's 
WE 

% 
Sonstige Verluste WE 

01 
,0 

FUr 1 cbm Kammer wurden ge-
braucht . VVE 

120 
64,8 

I 1 

- 200 350 I 

46,5 . 41,5 90 

5000 

20925 
18675 

2250 
10,7 
34,7 

20,61 200 
180 

5 
13 
2 

110 
0,125 

10 
600 

7500 

4240 
3550 

690 
16,3 i 
14,91 

7,6 
250 
194 

14,2 
6,1 
1,2 
35 

0,073 
20 

540 

4117000 13854000 
20100 21600 

0,5 0,6 
157 000 18 700 

3.8 0,5 
481 000 320000 

11,7 8,3 

1505000 
36,6 

1953900 
47,4 

63500 

478400 
12,4 

3015300 
78,2 

83000 

19514 

14834 
13776 

1058 
7,35 
25,5 

28 
275 
160 
10,8 
7,2 
1,5 
50 

0,26 
22 

400 

35380 

39908 
36242 

3666 
9,2 

40,7 

31,2 
235 
100 

10,8 
7,2 
1,5 
50 

0,55 
30 

870 

2 881 400 4 667 000 
101 000 712000 

3,5 12,6 
145000 1370000 

5,0 24,2 
213500 266000 

7,4
1 

4,7 

744200' 2511 000 
25,8 44,3 

I 677 700 808000 
58,3 14,2 

69400 63000 

Koks 
ohne 

Unter­
wind 

Rohkohle 
mit 

Unter­
wind 

Walzenformen 

80 
170 

20319 

3632 
3122 

510 i 
14' 

3,0 

2,9 
247 
92 

15,8 
3,3 
1,5 
20 

0,22 
40 

513 

3948000 
164000 

4,2 
46000 

1,2 
128000 

3,2 

351900 
8,9 

3258100 
82,5 

23200 

80 
170 

17666 

2523 
2150 

337 
14,8 
2,19 

2,35 
179 
100 
4,3 

16,1 

380 
0,33 

I 
200 
400 

2099800 
91400 

4,4 
20300 

0,9 
307000 

14,6 

245700 
11,7 

1435400 
68,4 

12300 

Rohkohle mit 
Unterwind 

Kerne 

175 
181,5 

9000 

32295 
30327 

1968 
6,1 

10,8 

11,4 
200 

75 
8,3 

ll,4 
0,3 
llO 

0,32 
5 

600 

1998500 
25900 

1,3 
159000 

8.0 
104000 

5,2 

1311500 
65,6 

398100 
19,9 

11000 

175 
181,5 

9000 

15157 
13357 

1800 
13,2 
9,9 

5,7 
235 

95 
6,0 

13,8 
0,3 
189 

0,32 
7 

595 

1985900 
25900 

1,3 
70000 

3,5 
186500 

9,4 

1370000 
69.0 

333500 
16,8 

10900 

1) Vgl. auch Zerzog: Stahleisen 1926, S. 1019. GieB.-Zg. 1926, S. 421. GieB. 1926, S. 546. 
2) Stahleisen 1923, S. 1250. 
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Einzelteile der Trockenkammern. 
Da die warmeabgebenden AuBenflachen bei zunehmender GroBe der Kammern 

nicht im Verhaltnis des Rauminhaltes zunehmen, bieten groBe Kammern eine verhaltnis­
maBig giinstigere Warmeausnutzung als kleine. Die Warmeausnutzung groBerer Kam­
mern wird aber viel ungiinstiger, wenn ihr Raum nur teilweise belegt werden kann, wes­
halb die GroBe jeder Kammer den Betriebsverhaltnissen moglichst anzupassen ist. Bei 
wechselndem Betriebsumfang ist es meist wir'tschaftlicher, anstatt einer groBen mehrere 
kleinere Kammem zu erstellen. 

Errichtet man an Stelle einer groBen Kammer durch Auffiihrung einer Langs­
zwischenwand zwei kleinere und versieht jede Abteilung mit eigener vollstandiger Aus­
rustung, so erwachsen etwa 20-25% Mehranlagekosten, die zu verzinsen und abzu­
schreiben sind. Die Betriebsanlagen fiir Brennstoff und Wartung werden beim Betriebe 
der geteilten Kammer nur sehr wenig hoher als bei ungeteilter groBer Kammer. Man 
kann, roh gerechnet, annehmen, daB der dauemde Betrieb einer halben Kammer nicht 
mehr Auslagen als die halben Betriebsauslagen einer doppelt so groBen Kammer erfordert. 
Da die Betriebsausgaben bei regelmaBigem Nacht­
betriebe etwa das Vier- bis Fiinffache der Verzinsungs­
und Abschreibekosten des Anlagewertes betragen, 
dieser Wert durch Teilung einer groBen Kammer 
hochstens urn 25 % steigt, geniigt schon eine kleine 
Zahl von Tagen im Jahre, an denen es sich erubrigt, 
die zweite Kammerhalfte zu heizen, urn die Teilung 
der Kammer wirtschaftlich nutz bringend zu machen. 
Bei Zu,grundelegung der angenommenen Werte tritt 
dieser Fall schon ein, wenn die eine Kammerhalfte 
nur 25 Tage im Jahre auBer Betrieb geblieben ist. 
Das Verhaltnis laBt sich durch eine dem wahrschein­
lichen Bedarfe entsprechende ungleiche Teilung noch 
giinstiger gestalten. 

Zwecks gleichmaBiger Warmeverteilung und 
rascheren Trocknens ist es empfehlenswert, auch den 
Boden zu heizen. Bei unmittelbarer Heizung mit offenen 
Feuem legt man dann die Abzugskanale in den Boden, 
bei Halbgas- und Gasfeuerungen heizen die Gaszufiih­
rungskanale den Boden, wahrend bei mittelbaren 
Feuerungen Heizkanale oder Rohrschlangen lm Boden 
verlegt und mit Gitterplatten abgedeckt werden. 

~ 
:---1ooo------".'. ~--1000~ 

Abb. 882. St.einverband in 
Trockenkammern. 

Die Starke der Trockenkammerwande muB in Riicksicht auf Warmehaltung groBer 
sein, als der Festigkeit des Bauwerkes an sich entsprechen wiirde. Standig in Betrieb 
gehaltene Kammem bediirfen starkerer Wande als solche mit wechselndem Betriebe. 
Mit der Wandstarke wachst die Menge der beim Anheizen von den Wanden aufgenommenen 
Warme; erst nach Aufspeicherung dieser Warme erfolgt eine nennenswerte Trockenwirkung. 
Ein Teil der in den Wanden angesammelten Warme geht durch Ausstrahlung verloren, 
der groBere Teil kommt aber - bei richtiger Bauart - noch lange nach dem Aufhoren 
der unmittelbaren Heizwirkung den zu trocknenden Formen zugute. Aus diesem Grunde 
konnen Trockenkammem mit starken Wanden bei taglich nur wenige Stunden wahrender 
Heizung dauemd in Betrieb gehalten werden. Kammem mit un'Gerbrochenem Betrieb, 
in denen z: B. tagsiiber gearbeitet und des Nachts getrocknet wird, miissen mit verhaltnis­
maBig diinnen Wanden ersteUt werden, da hier eine Warmeaufspeicherung nutzlose 
Verschwendung ware. 

Zum besseren Zusammenhalt der Warme werden die AuBenmauem zweischichtig mit 
einer dazwischenliegenden Isolierschicht angelegt. Die Innenschicht wird 1/2-1 Stein 
(120-250 mm) stark, die AuBenschicht 1-F/2 Stein (250-378 mm) stark ausgefiihrt. 
Beide Schichten verbindet man zur gegenseitigen Abstiitzung in der in Abb. 882 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 18 
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ersichtlichen Art durch einzelne Steine so, daB die freie Feldbreite I m nicht iiber­
schreitet 1). Zur Sicherung gegen die beim Anwarmen und Abkiihlen au ftretenden , sehr 
betrachtlichen Dehnungen und Schwindungen werden die Kammerwande mit einge­
mauerten kraftigen Verankerungen versehen. 

Die Decke kann mit den Wanden fest verbunden oder abhebbar sein. Bei fest ver­
bundenen Decken konnen Aussparungen vorgesehen werden, die mit losen Platten ab­
gedeckt werden, und durch die ein Kran in die Kammer eingreifen kann. V ollstandig 
abhebbare Decken finden im allgemeinen nur bei Kammern fiir Sonderzwecke, die dem 
Umfange bestimmter Formen genau angepaBt sind, Verwendung. Sie bestehen meist 
aus Formeisenrahmen, die feuerfest ausgekleidet und mit Vorrichtungen zur leichten 
Befestigung an den Kranhaken versehen sind. Feste Decken werden fast durchweg aus 
einer Reihe von Gewolben von etwa I m Spannweite gebildet, die sich auf quer zur Langs­
richtung der Kammer gelagerte Trager stiitzen. Die einzelnen Trager sind stets miteinander 
zuverlassig zu verankern. Sie konnen aus Schmiedeisen oder GuBeisen bestehen; GuB­
eisen ist vorzuziehen, da es der Hitze besser widersteht und die Moglichkeit gewahrt, 
die Trager in einfacher Weise besonderen Zwecken dienlich auszustatten. Man fiihrt 
entweder einfache, I Stein (250 mm) starke oder doppelte, meist nur je 1/2 Stein starke 
Gewolbe aus, und sieht im letzteren FaIle eine isolierende Zwischenschicht vor. Wenn 
die Decke zum Trocknen von Formsand, Tiegeln oder sonstigen Stoffen benutzt wird, 
versieht man sie mit einem schiitzenden Belage. Am besten eignet sich dazu glattes oder 
geriffeltes Blech, doch haben sich auch Klinkerbelage gut bewahrt. Die Gewolbe werden 
haufig, insbesondere bei Kammern mit offener Feuerung, aus feuerfesten Steinen her­
gestellt, wobei unmittelbar iiber der Feuerung auf besondere Gilte der Steine zu achten 
ist. Bei Gasfeuerungen kommt man auch mit guten, gewohnlichen Ziegeln aus. 

Besonderes Augenmerk ist der richtigen Sicherung des Ein- und Ausganges, der 
Tiiren, zu widmen. Die Trockenkammertiire solI einen zuverlassigen AbschluB gegen 
Rauch und Heizgase gewahren, die Warme gut zusammenhalten, leicht beweglich sein, 
wenig Platz wegnehmen und keine oder doch moglichst geringe Betriebsgefahren bedingen. 

Fliigeltiiren sind zwar betriebsicherer als aIle anderen, nehmen aber viel Platz 
weg und sind daher in neuerer Zeit von anderen Tiiren immer mehr verdrangt worden. 
Man fiihrt Tiiren bei groBerenBreiten, der Raumersparnis halber, zweifliigelig aus, und teilt 
oft die Fliigel durch Gelenke nochmals in zwei Teile. Zum besseren Warmeschutz werden 
manchmal zwei Tiiren hintereinander angeordnet und jeder ein eigener Anschlag gegeben 
(Abb. 883). Diese Anordnung ist zwar etwas teurer als nur eine doppelwandige Tiire mit 
Isolierschicht, bietet aber infolge des geringeren Gewichtes der einzelnen Fliigel den 
Vorteil leichterer Handhabung und gewahrt eine zuverlassige Abdichtung. 

Schie betiiren nehmen bei Tiiroffnungen, deren Breite nicht mehr als die Halite 
der Trockenkammer betragt, fast gar keinen sonst nutzbaren Raum weg, sie sind aber 
nicht anwendbar, wenn die Tiiroffnung mehr als die Halite der Trockenkammerbreite 
einnimmt. Sie bediirfen zuverlassiger Sicherungen, urn nicht wahrend des Hin- und Her­
schiebens aus ihrer Laufbahn zu springen. Die Vernachlassigung dieses Punktes hat schon 
zu schweren Unfallen gefiihrt. Abb. 884 zeigt eine sehr zuverlassige doppelte Sicherung 2). 

Das Rollenlagerband a greift iiber die Rolle hinweg hinter die Laufschiene, wahrend 
der Anschlag b die Tiire hindert, in die Hohe zu gehen, was infolge im Wege liegender 
Hindernisse leicht geschehen kann. Schiebetiiren schlieBen im allgemeinen ziemlich 
mangelhaft. Infolge ihrer meist wenig wirksamen Fiihrungen neigen sie dazu, sich bald 
zu verziehen. Dem vermogen seitliche Verriegelungen oder Druckschrauben etwas zu 
begegnen. 

Bei groBen Trockenkammeroffnungen trifft man des ofteren Aufziehtiiren, trotz­
dem sie - infolge unsachgemaBer Anlage und nachlassiger Bedienung - wiederholt 
AnlaB zu Unfallen gegeben haben. Sie sind daher aueh schon von den Gewerbeaufsiehts­
behorden verboten worden. Der haufigste Fehler wird begangen dureh Aufhangen der 

1) Lots, Anlage von Trockenkammern. GieB.-Zg. 1908, S. 262. 
2) Nach H. Vetter, TrockenkammerverschluBtiiren in ihrer Anwendung. GieB.-Zg. 1910, S. 277. 
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Tiire an zwei gesonderten Gewichten (Abb. 885), da dann bei etwas ungleichem Anheben 
die Tiire eckt und StoBe entstehen, die auf die Dauer den Drahtseilen gefahrlich werden 
miissen. Bei dem groBen Gewichte solcher Tiiren und der Notwendigkeit, die Bedienungs­
mannschaft oft fast unmittelbar darunter zu stellen, ist die Bedenklichkeit so angeordneter 
Ausfiihrungen einleuchtend. Die Gefahr wird wesentlich verringert durch Aufhangen 
der Tiire an nur einem Gewicht und Anordnen einer Vorkehrung zum mechanischen Heben 
mittels einer Winde (Abb. 886)1) . Die Winde steht so weit von der Tiire ab, daB von einer 
Gefahrdung des sie bedienenden Mannes selbst im Fall eines Seilbruches keine Rede mehr 
sein kann. Der Hub edolgt so schnell wie von Hand, kommt doch die Zeit in Wegfall, 
die man sonst brauchte, um einige Leute heranzuholen. 

In Trockenkammern fiir kleine Kerne und Formen kommt man zur Not mit kiinst­
licher Beleuchtung aus, die mit kleinen Formerhandlampen, in neuester Zeit mittels elek­
trischer Lampen, bewirkt wird. Kammern fiir groBe Formen, insbesondere solche, in denen 
tagsiiber gearbeitet wird, 
bediiden einer ausreichen­
den Versorgung mit Tages­
licht. Man stattet sie mit 
Fenstern in eisernen Rah­
men aus, und schiitzt das 
Glas durch eiserne Laden 
gegen die Hitzewirkung der 
Feuerung. Solche Laden 
mit gutdichtenden An­
schlagen haben sich bei 
mittelbarer, wie bei Halb­
gas- und Gasfeuerungen 
durchaus bewahrt, bei 
o££ener Feuerung aber nur 
dann, wenn die Fenster in 
einem von der Feuerung 
abgelegenen Teile der Kam­
mer untergebracht waren. 
In Kammern, die zugleich 
als Arbeitstelle dienen, 
miissen die Fenster wie die 
Tiire, moglichst groB sein, 
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Abb. 883---886. Verschiedentt Arten der Anordnung von 

Trockenkammertiiren. 

') 

damit der Arbeitsraum nach der nachtlichen Trocknung recht rasch abkiihlen kann. 
Die Rost£lache unmittelbarer Feuerungen dad nicht iiber Bodenhohe liegen, da 

sonst infolge des Bestrebens der Feuergase, nach oben zu steigen, der Boden kalt bleiben 
miiBte. Meistens legt man die Rost£lache etwas unter die GieBereisohle, in vereinzelten 
Fallen, wo besonders empfindlicher Formen halber der strahlenden Wirkung des Feuers 
ausgiebig begegnet werden muB, legt man die ganze Feuerung unter Bodenhohe und nahert 
sich damit der Halbgasfeuerung. Aus dem gleichen Grunde wird die Feuerung manchmal 
mit einer Schutzmauer umgeben, durch deren zahlreiche Schlitze die Trockengase in die 
Kammer gelangen. 

Es ist wenig wirtschaftlich, die gesamte fiir eine Trocknung edorderliche Brenn­
sto££menge auf einmal aufzuschiitten und ohne jede Regelung abbrennen zu lassen. 
Auch ist es bequemer, Asche und Schlacke durch eine vom Rost nach auBen fiihrende 
O££nung wegzuscha££en, als damit den sonstigen Betrieb der Trockenkammern zu storen 
und sie fortwahrend zu verunreinigen. Man macht daher die Feuerstelle gewohnlich 
durch eine Offnung in der Kammerwand und ein TiirgesteU mit mehreren Tiiren von 
auBen zuganglich. 

Die GroBe der Rost£lache ist vom Rauminhalt der Kammern und vom beabsichtigten 
Warm~grad und der Trocknungschnelligkeit abhangig. Mit zunehmender Rost£lache 

1) Nach H. Vetter, TrockenkammerverschluBturen in ihrer Anwendung. GieB.-Zg. 1910, S. 302. 
18* 
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wachst die erreichbare Warmehohe, zugleich verlassen aber auch die Verbrennungsgase 
hellier den Raum und erfordern einen steigenden Brennstoffaufwand. Anderseits bringt 
ein zu kleiner Rost die Gefahr ungleichmaBiger Erwarmung und verzogerter Trocknung. 
Die richtige Bemessung del' Rostflache ist darum von groBter Bedeutung fur gutes und 
wirtschaftliches Arbeiten einer Trockenkammer. 

Bei Verwendung von Koks kommen nach Ledebur 1) fur die Ermittlung del' zweck­
maBigen RostgroBe folgende auch heute noch zu empfehlende Werte in Betracht: 

Fur 100 cbm Trockenkammerinhalt betragt die gesamte Rostflache: 
bei Kammern mit mehr als 100 cbm Inhalt 
bei Kammern mit 25-100 cbm Inhalt 

0,6-0,8~qm, 
0,8-1,0 qm, 

1-2 qm. bei Kammern mit weniger als 25 cbm Inhalt 

Del' Querschnitt del' Abzugsoffnungen hangt vom Essenzuge ab und betragt 1/10 bis 
1/2 del' Rostflache. Es empfiehlt sich, den best geeigneten Abzugsquerschnitt durch Ver­
suche zu ermitteln, allgemein gultige genaue Werte lassen sich dafur nicht aufstellen. 
Ein zu groBer Querschnitt beschleunigt unter Erhohung del' Warme zwar die Trocknung, 
bewirkt abel' erhohten Brennstoffverbrauch, wahrend ein zu engel' Querschnitt recht­
zeitiges Trocknen beeintrachtigt. Urn die Warme uber den ganzen Raum del' Trocken­
kammer gleichmaBiger zu verteilen, werden haufig zwei, manchmal auch mehr Abzugstellen 
angeordnet und auBerhalb del' Kammer zu einem gemeinschaftlichen Essenkanal ver­
einigt. Die Anbringung eines von auBen zu bedienenden Schiebel's VOl' oder im Abzugs­
kanal sollte niemals versaumt werden, da mit seiner Hille die Feuerung und Trocknung 
am besten geregelt und etwaige Unstimmigkeiten in den Abmessungen des Rostes und 
del' Abzugsoffnung am wirksamsten ausgeglichen werden k6nnen. Die zum Anzunden 
gebrauchlichen Brennstoffe entwickeln meistens viel Rauch, del' wegen seines betracht­
lichen Wassergehaltes nul' geringe Trockenkraft hat. Wahrend del' ersten starken Rauch­
entwicklung, unter Umstanden auch noch wahrend del' ersten und reichlichsten 
Verdunstung des Form- und Kernwassers, bleibt der Schieber weit offen, erst hernach -
nach 1-2 Stunden - schlieBt man ihn etwas und verlangsamt dadurch den Trocken­
vorgang, wodurch ein besserer Ausfall del' Formen und eine Ersparnis an Brennstoffen 
erreicht werden. 

Die H6he del' Esse betragt 10-20 m, ihr Querschnitt, das 0,15-0,2fache del' 
gesamten Rostflache. 

Trockenkammerwagen. 
Kleine Formen und Kerne werden meist in die Trockenkammern getragen und 

dort auf Gestellen abgesetzt. Mittlere und groBere Formen und Kerne setzt man auBer­
halb der Trockenkammer auf Wagen, die auf Boden-, Wand- oder Hangegleisen aus­
und eingeschoben werden. Bodengleise sind am verbreitetsten, Einrichtungen mit Wand­
oder Hangegleisen, die meist Sonderzwecken, insbesondere fur das Einbringen del' Rohr­

oder Heizk6rperkel'lle, dienen, sind seltener 
anzutreffen. Gr6Bte Formen und Kerne 
werden, soweit sie nicht an Ort und Stelle 
getrocknet werden, auch unmittelbar vom 
Kran aus- und eingehoben. Abb. 887. Trockenkammerwagen mit Rollenlagern 

und Nasen. Trockenkammerwagen bestehen gewohn­
lich aus einer rechteckigen Plattform aus 

GuB- oder Schmiedeisen, die von zwei Achsen mit niedrigen Radel'll getragen wird (Abb. 887 
bis 889). GuBeiserne Plattformen, die bei gleicher Leistungs- und Widerstandsfahigkeit 
billiger als schmiedeiserne sind, werden ungefahr in Form eines Formkastenoberteiles 
in einem Stucke gegossen, wahrend schmiedeiserne aus einem vernieteten oder ver­
schraubten Rahmen aus 1- oder U-Eisen bestehen, del' je nach GroBe Querversteifungen 
erhalt und mit kraftigen, geriffelten Blechplatten abgedeckt wird. Die Verbindung 

1) Ledebur, Handbuch der Eisen- und StahlgieBerei, 3. Aufl., S. 169. 
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der Plattform mit den Achsen und Rollen wird durch Rollenlager oder offene Gabel­
lager bewirkt. Als einziges nachhaltiges Schmiermittel hat sich eine Mischung von 
Graphit und Fett bewahrt, die durch 
Einriihren von Graphit in geschmol­
zenes Fett hergestellt wird. Das Fett 
verdampft zwar schon in kurzer Zeit, 
hinterlaBt aber eine lange wirksame 
Graphitschicht. Es dad nur ganz 
reiner, allerbester Graphit verwendet 
werden, da jede Beimengung von Ton, 
Koks oder sonstigen Zusatzen reibungs­
vermehrend wirken wiirde. 

Wagen, die nur den kurzen Weg 
bis vor die Kammer geschoben werden, 
werden manchmal mit Rollenlagern 
ausgestattet, welche die gleitende 
Reibung der Zapfen in rollende Rei­
bung verwandeln und wesentlich kraft­
sparend wirken. Die Plattform rollt 
je nach der Bewegungsrichtung vor 

Abb.888. Trocken. 
kammerwagen mit 
Rollenlagern und 

Btigeln. 

oder riickwarts auf den Radachsen. Zar Vermeidung des Kippens bei zu weit gefiihrter 
Bewegung werden Begrenzungen durch Nasen (Abb. 887) oder durch Biigel (Abb. 888) 
angeordnet. Der Weg w, den die Achse an der Plattform abrollt, verhalt sich zum Weg 
W, den der Wagen ill der 
gleichen Zeit zUriicklegt, 
wie der Durchmesser d der 
Achse zum Durchmesser D 
der Rader. Danach laBt 
sich der Raddurchmesser 
fiir eine bestimmte vom 

Wagen zUriickzulegende 
Strecke ermitteln. SolI 
z. B. ein Trockenkammer­
wagen 8000 mm weit ge- ~ 
fahren werden, betragt der 
in Anbetracht der Bela­
stung ermittelte Achsen­
durchmesser 60 mm und 
der Weg, den die beladene 
Plattform von den Achsen 
abrollen darf, ohne zu 
kippen, 1000 mm, so ergibt 
sich 

dW 
D=-= 480 mm. 

w 
Bei einer anderen ein-

£achen Vorrichtung zum 
Einfahren der Plattform in 
die Trockenkammer werden 
an Stelle der Schienengleise 
U-Eisen verwendet. Zwi-

Abb. 889. Trocken­
kammerwagen mit 

Gabellager. 

------Inl--

schen den Schenkeln der U-Eisen liegen gleich groBe Stahlkugeln, auf die die Plattform 
aufgesetzt wird, um dann in die Trockenkammer gewalzt zu werden. 

Wagen, die groBere Strecken zu durchlaufen haben, werden mit Gabellagern 



278 Trockenkammern und Trockengruben. 

(Abb. 889) versehen. Sie gestatten vollig ungehemmte Bewegung auf beliebige Entfer­
nungen und vermeiden fast vollig die Gefahr des Kippens. 

Der in Abb. 888 wiedergegebene Wagen ist mit Standern zur Aufnahme von Quer­
balken ausgestattet, auf denen Langsplatten als Unterlagen kleiner oder flacher Kerne 
angeordnet werden konnen, falls sie nicht zur unmittelbaren Lagerung langer Kerne 
dienen. In Fallen, in denen es nicht angangig ist, den Wagen auf einmal voll zu laden, 
zergliedert man ihn in einzelne Stockwerkswagen nach Abb. 910 und bringt auBerhalb 
der Trockenkammer ein Gestell fiir die verlangerten Wandgleise des Kammerinneren an. 

Abb. 890. Bewegung eines Trockenkammer­
wagens mittels Luftdruckkolbens. 

Abb.891. Bewegung eines Trockenkammerwagens durch 
einen Kran. 

Entsprechend der fortschreitenden Kernmacherarbeit kann eine Lage Kerne nach der 
anderen in die Kammer gebracht werden, ohne das Trocknen der vorhergehenden zu 
storen. 

Die Bewegung der Trockenkammerwagen erfolgt meist von Hand, bei Wagen groBer 
Abmessungen aber auch durch Winden, Luftdruckkolben (Abb. 890) oder mittels eines 
GieBereikrans. 1m letzteren FaIle laufen die den Wagen mit dem Kran verbindenden 
Drahtseile iiber Rollen (Abb. 891), die in der Kammerriickwand und im Boden vor der 
Kammertiire gelagert und verankert sind. 

Beispiele ausgefiihrter Kammern und Gruben. 
A. Heizung durch eingesetzte gliihwarme Abgiisse. 

Die einfachste und billigste und in gewissem Sinne auch zuverlassigste Heizung 
wird durch Einsetzen noch gliihwarmer Abgiisse in Gruben erreicht, oberhalb derer die 
zu trocknenden Formen auf einem Roste aufgestellt werden. Ein Musterbeispiel dieser 
Art bietet die auf S. 240 in den Abb. 801 und 802 in zwei Schnitten dargestellte Loch­
nersche Trockeneinrichtung. Zur guten Wirksamkeit der Kammern ist eine Frisch­
luftzufiihrung erforderlich, wie sie der Abb. 801 zu entnehmen ist. Die Heizung kann 
insofern als besonders zuverlassig bezeichnet werden, als die warmeabgebenden Abgiisse 
regelmaBig in gleichem Gliihgrade in die Grube eingesetzt werden konnen und somit leicht 
die gleiche Trockenwirkung regelmaBig erzielt werden kann. Die Trockenzeit laBt sich 
durch Drosselung der Frischluftzufiihrung wirksam beeinflussen. 

B. Unmittelbare Heiznng mit oft'enem Feuer. 
Die in Abb. 892-894 in zwei Schnitten und einem GrundriB dargestellte altere 

Trockenkammer 1) ist in vielen verschiedenen Abmessungen weit verbreitet. Die Mauern 
sind doppelwandig aus gewohnlichen Ziegeln erstellt, nur fUr die Ecke mit der Feuerung 
und fUr den dariiber befindlichen Gewolbebogen haben feuerfeste Steine Verwendung 
gefunden. Die Feuerung besteht aus je einem guBeisernen Heizkorbe, den sich jede 
GieBerei selbst herstellen kann. Die verbrauchten Gase werden in einer Ecke neb en der 
Tiire gesammelt, durchziehen dann den Bodenkanal und gelangen schlieBlich in die 
zwischen den beiden Kammern angeordnete Esse. Da mit der Moglichkeit zu rechnen 

1) Nach einer Ausfiihrung von Krigar und Ihssen in Hannover. 
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war, daB eine Kammer zeitweilig auBer Betrieb bleiben wiirde, ist auch die mittlere 
Wand mit einer Warmeschutz-Zwischenschicht ausgefiihrt worden. Das Fenster hat 
doppelte Anschlage, je einen fiir die Fliigel und die Laden. Der Tiirrahmen wird aus 
guBeisernen Winkeln gebildet, die durch Laschen aus gleichem Stoffe miteinander ver­
bunden sind. Die Verbindung der seitlichen Tiirstander vermitteln ein U -Eisen, das 
zugleich den oberen Anschlag der Tiire bildet, und zwei T-Trager, deren einer zugleich 
das Widerlager des ersten Gewolbebogens bildet. Die Decke besteht aus zwei Reihen 
iibereinander gelagerter, voneinander aber unabhangiger Quergewolbe, deren oberes 
mit Blech abgedeckt ist, urn dem zu trocknenden Formsand eine gute Unterlage zu ge­
wahren. Die untere Gewolbereihe ruht auf guBeisernen, in HerdguB zweiteilig erstellten 
Tragern, die in den Schlitzen ihres unteren Teiles Haken zum Aufhangen von Formen 
und Kernen aufnehmen konnen. In einer Seitenwand ist ein von auBen zuganglicher 
Feuerschrank angeordnet, der die Einfiihrung und Entnahme kleinerer Kerne wahrend 

_______ ______________ oJ 

Abb. 898 u. 899. Von auBen beheizte 
Trockenkammer mit ausfahrbarem Wagen. 

des Betriebes ermoglicht, ohne die tTbelstande 
des Offnens der groBen Tiire im Gefolge zu haben. 

Etwas einfacher ist die in den Abb. 895 
bis 897 wipdergegebene Kammer ausgefiihrt. Der 
Brennstoff kann nur von innen aufgefiillt wer­
den, doch werden Asche und Schlacke nach 
auBen abgezogen. Zum Schutze der Decke ist 
oberhalb der Feuerung ein feuerfestes Zwischen­
gewolbe vorgesehen, ebenso ist die Wand hinter 
der Feuerung durch eine zwischen zwei I-Eisen 
gebettete feuerfeste Schutzmauer gesichert. Die 
Decke besteht. im iibrigen aus einem einfachen 
Quergewolbe und bildet den Boden eines Rau­
mes zur Lagerung von Schmelztiegeln. Rechts 
und links sind im Kammerraume zur Aufnahme 
kleiner, gleichmaBiger, auf Formmaschinen er­
stellter Formen Gestelle angebracht. 

Die Kammer nach Abb. 898 und 899 1 ) zeigt 
eine wesentliche Verbesserung, da sie von auBen 
beheizt wird. Die Feuerung ist zweiteilig, urn je 
nach den Betriebsverhaltnissen mit groBerem oder 
kleinerem Feuer betrieben werden zu konnen. 
Die Ableitung der Rauchgase erfolgt durch einen 
Bodenkanal, der mit eisernen Platten abgedeckt 
ist und nachst der Feuerung in den unmittelbar 
aufgesetzten Blechschornstein miindet. Auch 
solche Trockenkammern sind haufig anzutreffen. 

Die Bewegung ungetrockneter und ge-
trockneter groBer Formen und Kerne auf 

Trockenkammerwagen ist eine gefahrliche Arbeit, da oft schon ein ganz geringer, etwa 
durch ein auf die Schienen geratenes kleines Hemmnis verursachter StoB hinreicht, 
urn ein teures Stiick ernstlich zu beschadigen. Dieser Gefahr wird am wirksamsten 
begegnet durch Anordnung geschlitzter Kammerdecken, wie sie die Kammer nach 
Abb. 900-902 zeigt. Die Decken sind in Einzelfelder zerlegt, die zwischeneinander eine 
Reihe von Schlitzen offen lassen, durch die ein Kran den groBten Teil der Kammer­
bodenflache bedienen kann. Die End- und Zwischenlangswande reichen 21/2 m iiber die 
Decke hinaus, wodurch Haltepunkte zur teilweisen Aufhangung der einzelnen Felder 
gewonnen werden. Die Abdeckung der Schlitze geschieht durch doppelwandige Falz­
platten, die von zwei Leuten noch leicht gehandhabt werden konnen. Schichten fetten 
Sandes, die den Fugen der Falzplatten entlang aufgetragen werden, verhiiten den Aus­
tritt von Verbrennungsgasen. Die Abdeckung der Schlitze einschlieBlich des Auftragens 

1) Nach J. und L. Treuheit, GieB.-Zg. 1915, S. 198. 
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der abdichtenden Sandschicht erfordert fiir jede Kammer eine halbstiindige Arbeit zweier 
Taglohner. Die ganze Anordnung hat sich in der Praxis gut bewahrt, insbesondere erwies 
sich die urspriinglich gehegte Besorgnis, es konnten durch Ungeschick des Kranfiihrers 

Abb.900. Abb.901. 

Beschadigungen der Decke vorkommen, 
als durchaus unzutreffend. 

Eine andere Ausfiihrungsart zeigt 
Abb. 903, bei der ein groBerer Teil 
der Decke abgehoben wird. An jeder 
Langseite bleibt nur ein 1 m breiter, 
festliegender Rand, der in der Mauer 
verankert ist und sich auf Winkeltrager 
stiitzt. Der abhebbare Teil K wird in U­
Eisen abgedichtet, die mit trockenem 
FluBsand gefiillt sind. Auch derartige 
Anlagen haben sich in vieljahrigem Be­
triebe gut bewahrt. Die Abb. 904 und 

Abb. 902. 905 zeigen eine zum Trocknen benutz-
Abb. 900-902. Trockenkammer mit geschlitzter Dacke. bare GieBgrube mit unmittelbarer Koks-

beheizung. Der Zugang in die Kammer 
fiihrt iiber eine steile Leiter. Eine kiinstliche Lichtquelle eriibrigt sich meist fiir solche 
Gruben, da nach Abnahme der AbschluBdeckel geniigend Tages- oder kiinstliches Licht 

Abb.903. Trockenkammer mit abhebbarer Decke. 

aus der GieBhalle einfallt, um die mit Hilfe eines Kranes einzusetzenden Formen auf 
der Sohle zuverlassig verteilen zu konnen. Die Verbrennungsluft wird durch einen der 
Warme-Isolationschlitze zugefiihrt, wahrend zur Ableitung der Verbrennungsgase eine 
nahe dem Boden der Grube miindende Rohrleitung vorgesehen ist. 
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Abb. 

Abb.905. 
Abb. 904 u. 905. Unmittelbar beheizte 

Trockengru be. 

Abb. 907. Eingebauter Kerntrockenofen 
mit ausziehbaren Fachern. 
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Abb. 906. Trockenkammer mit Absaugevorrichtung 
fUr die Abgase. 

Abb. 908. Kerntrockenschrank mit ausschwenkbaren 
Fachern. 
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Zur Vermeidung von Storungen infolge wechselnden Luftdruckes kann man an 
Stelle des naturlichen Essenzuges auch Absaugevorrichtungen nach Abb. 906 einrichten. 
Ein elektrisch angetriebener Blaser AB druckt Luft in den Sauger C und erzeugt unterhalb 
der Duse eine Luftverdunnung, die eine saugende Wirkung auf den Innenraum der Trocken­
kammer ausu bt. Die Saugwirkung kann durch verschiedene Einstellung des Blasers geregelt 
werden, wodurch die Trockenwirkung nach Bedarf zu beein£lussen ist. Durch Anordnung 
geeigneter von den Rost£lachen E unabhangiger Lufteinstromofinungen D laBt sich die 
Trocknung ohne Erhohung der Warme, aUein durch rascheren Wechsel der mit Wasser­
dampf gesattigten Luft beschleunigen. Eine Schwache des Verfahrens liegt in den Kosten 
fur den Verbrauch elektrischen Stromes. Es ist fraglich, ob sie durch die erzielten Vorteile 
ausgeglichen werden. Sie konnen aber in Wegfall kommen, wenn der Blaser gleichzeitig 
zum Absaugen verbrauchter Luft aus benachbarten Arbeitsraumen Verwendung findet. 

Fur kleine Kerne sind in den letzten Jahren auch bei uns an vielen Orten Kern­
trockenOfen nach der Bauart des Amerikaners Millet ausgefuhrt worden (Abb. 907). 
Sie enthalten in ihrem Unterteile eine Feuerung und daruber eine Reihe von Schub­
fachern, die entweder in gerader Richtung ausgezogen, oder bogenformig ausgeschwenkt 
(Abb. 908) werden. Die Schubfacher bestehen aus durchbrochenen GuBeisenplatten 
oder aus Drahtge£lecht, laufen auf Rollen und haben vorne und hinten, d. h. an beiden 
Schenkeln des Kreisviertels, Anschlage, die den Of en sowohl bei eingeschobener, als 
auch bei ausgezogener Lade abschlieBen. Die Schubladen werden im ausgezogenen 
Zustande entweder an einer kleinen Laufrolle aufgehangt (vgl. Abb. 907), oder es wird 
jede Lade mit geeigneten Gelenkstutzen versehen. 

c. Halbgasheizung. 
Halbgasfeuerungen werden vorzugsweise fUr Trockenkammern ausgefUhrt, bei denen 

es auf eine gleichmaBigere Warmeverteilung als bei ofienen Feuern ankommt. Bei der 

w~ 

Abb.909. Trockenkammer mit Halbgasfeuerung. 
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in Abb. 909 in. einem Langschnitte dargestellten Trockenkammer 1) fiir Lehmformen 
wird die Feuerung mit PreBluft geregelt, die unter den Rost geleitet wird. Trotzdem 
nur Abfallkoks verfeuert wird, ist es leicht, die Warme auf 300 0 C zu steigern. Die Kammer 
ist 8 m lang, 6 m breit und 4 m hoch. Der Schornstein hat eine Rohe von 20 m. 

D. Reine Gasheizung. 
Abb. 910-914 zeigen eine Trockenkammer mit Gasfeuerung 2). Ihr Boden enthalt 

zwei Reihen Kanale iibereinander, deren untere der Luftzufiihrung und Erwarmung client. 

c 
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Abb.910-914. Trockenkammer mit Gasfeuerung. 

Die Luft stromt durch die Kanale 1,4,5 und 8 ein und vereinigt sich mit den am Kammer­
ende A aus dem Gaskanal eintretenden Gasen. Es findet eine teilweise Verbrennung 

statt, worauf die Verbrennungsgase durch die 
Kanale I, IV, V und VIII nach dem Kammer­
ende B gelangen. Rier wird dem Gasgemenge, 
das infolge ungeniigenden Luftzutrittes bei A 
noch zum groBen Teile aus Kohlenoxyd besteht, 
durch die Kanale 2, 3, 6 und 7 Luft in so reich­
lichem UberschuB zugefiihrt, daB die Verbren­
nungstemperatur verhaltnismaBig niedrig bleibt. 
Die durch die Abzugkanale II, III, VI und VII 
ziehenden Gase treten schlieBlich aus den 
Schlitzen der Kanaldecke in die Kammer und 
durch den an der Decke angeordneten Sammel­
kanal in die Esse. Da die Gas-Luftzufuhr durch 
Schieber geregelt werden kann, so HiBt sich die 

Abb. 915. Trockengrube mit Gasheizung. Trocknung innerhalb weiter Grenzwerte zuver-
lassig regeln. Das Mauerwerk der Kanale be­

steht nur aus halbfeuerfesten Steinen, die der verhaltnismaBig geringen Warme der 
allmahlich verbrennenden Gase widerstehen. 

1) Nach J. Treuheit, Stahleisen 1908, S. 1270. 
2) Nach dem D.P.P. Nr. 184198 (E. Freytag) ausgefUhrt. 
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Auch Trockengruben werden mit Gasheizungen versehen. Abb. 915 zeigt eine der­
artige Ausfuhrung 1). Die Bedienung mit Gas geheizter Gruben ist einfach, da in vielen 
Fallen die Formen abgesetzt werden konnen, ohne daB dazu ein Mann in die Grube 
steigen muB. 

E. Mittelbare Heizung mit HeiJ3wasser. 
Die Abb. 916-918 zeigen die Anordnung einer mit HeiBwasser geheizten Trocken­

kammer fur Kerne mit Mehlzusatz. Die Kammer nimmt in drei Hohenlagen Kerne auf. 

Abb.916. 

b 
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Abb.917. 

Abb.918. 

Abb. 916-918. Mit Hei13wasser beheizte Trockenkammer. 
a == Hei13wasserofen. 
b == Luftzufiihrungsrohre. 
c == Heizspiralen. 
d == Frischluftzufiihrung. 
e == Deflektor fiir Abluft. 
f == Drosselklappen. 
g == Eingang zur Luftkammer. 
h == Tiir fiir die Trockenkammer. 
i == Trager fiir die Heizspiralen. 

Berechnung der Heizanlage. Das Gewicht 
der zu erwarmenden Eisenteile wurde mit 2130 kg, 
das der gesamten Sandmenge mit 870 kg und das­
jenige des zu verdunstenden Wassers mit 180 kg er­
mittelt. Die Innenwarme der Kammer soll 200 0 C 
betragen. 

Die zur Entfernung des Wasserdampfes erforder­
liehe Luftmenge betragt, da 1 cbm Luft 0,6 X 0,58955 
X 0,0094 = 0,3443 kg Wasser aufzunehmen vermag, 

unter der Voraussetzung, daB die Luft mit lOO ein- und mit lOOo austritt, = ~~-
0,3443 

= 522 cbm. Demnach ist fur den gesamten Troekenvorgang folgende Warmemenge auf-
zuwenden: 

Erwarmung des Eisens == 2130 x 0,13 X 190 == 52 600 WE 
Erwarmung des Wassers == 870 X 0,185·x 190 == 11 600 " 
Verdampfung des Wassers == 180 X 537 == 16200 
Erwarmung des Wasserdampfes == 0,3 X 522 X 100 = 8600 " 
Erwarmung der Ventilationsluft = 0,3 X 522 X 190 == 29700 " 

215400 WE 

') Nach J. und L. Treuheit, GieB.-Zg. 1915, S. 187. 
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Diese Warmemenge ist in 10 Stunden aufzubringen, mithin werden stiindlich 
21540 WE benotigt. Dazu ist der Warmeverlust durch Ausstrahlung der Kammerwan­
dungen, der mit 15860 WE ermittelt wurde, zu zahlen, so daB insgesamt stUndlich 
37 400 WE erfordert werden. 

Da das Trockengut mit etwa + 10° C eingefiihrt und mit 200° C herausgenommen 
10 + 200 . 

wird, betragt die mittlere Warme des Trockenvorganges --2--· = 105°. Tntt das 

Heizungswasser mit 250° aus dem HeiBwasserofen in die Rohrleitung der Kammer und 
mit 170° in den Wasserofen 
zurUck, so betragt die mitt­
lere Warme der Heizrohren 

250 + 170 = 2100 C. Mithin 
2 

ergibt sich ein Warmeunter­
schied von 210 -105= 105° C. 

Unter Zugrundelegung 
eines Warmekoeffizienten 
von 11,6 ergibt sich hier­
nach eine Warmeabgabe von 
105 X 11,6 = 1218 WE fiir 
1 qm Rohroberflache und fUr 
die oben ermittelte Warme-

37400 
menge 1218 = 30,70 qm 

Gesamtrohroberflache. Da 
ein laufendes Meter des ver­
wendeten Perkinsrohrs von 

Abb. 919. 23/34 mm Durchmesser eine 
Oberflache von 0,108 qmhat, 
werden rund 285 m Rohr be­
notigt. Zur groBeren Sicher­
heit wurden noch 25% zu­
geschlagen, so daB insgesamt 
285 + 71 = 356 m Rohr als 
Heizflache zu verlegen sind. 
Die hierfiir erforderliche 
Feuerspirale, d. i. der in die 
Feuerung des HeiBwasser­
of ens zu verlegende Teil des 
Rohrstranges, betragt er­
fahrungsgemaB 1/7 der ge-

Abb. 920. samten Rohrheizflache, mit-
Abb. 919 u. 920. HeiBwasserofen fiir Heizung der Trockenkammer. 356 

hin ~ = 51 m Rohr. 
7 

Von der so ermittelten Rohrlange sind 28 m in der Luftkammer unterhalb des Trocken­
kammerbodens zu verlegen, aIle iibrigen Teile in der Trockenkammer selbst. Die Anord­
nung einer ausreichend bemessenen Luftkammer unter der Trockenkammer ist unerlaBlich, 
sowohl in Riicksicht auf gute Trockenwirkung auch der unteren Schichten des eigentlichen 
Trockenraumes, als auch im Hinblick auf ausreichenden Luftumlauf zur Abfiihrung des 
Wasserdunstes. Die Ableitung desselben erfolgt nach oben. Wasserdampf ist leichter als Luft 
und hat daher das Bestreben, in die Hohe zu steigen. Das Verkennen dieser Tatsache hat 
schon mehr als einmal zum Versagen sonst richtig angelegter mittelbar geheizter Trocken­
kammern gefiihrt. Menge und Temperatur der Trockenluft muB genau bemessen werden, 
denn eine zu groBe Menge oder zu wenig vorgewarmte Luft wiirde die Trocknung hemmen. 
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Ausfiihrung. Der zur Anlage gehorende HeiBwasserofen nach Bauart der Firma 
Rud. Otto Meyer in Hamburg ist in Abb. 919 und 920 zu ersehen. 51 m Feuerspiralen 
ergeben eine dreifache Anordnung im Of en , die sich den drei Hohenabteilungen der 
Kammer in einfacher Weise anpaBt. Das Fassungsvermogen des Fiillraumes betragt 
etwa 80 kg Zechenkoks, und reicht rechnungsgemaB fiir 8 Stunden aus, da in der Stunde 

40000 
etwa -- = 10 kg gebraucht werden. Das ist jedoch im Betriebe nicht durchfiihrbar, 

4000 
da der schon nach 4 Stunden halbleer gebrannte Of en zur richtigen Hitzehaltung nach­
gefiillt werden muB. Dafiir ergibt sich aber am Ende der Schicht ein entsprechender 
Riickstand. Das ganze Heizsystem mit allen Verbindungen besteht aus starkwandigem 
Perkinsrohr von 23 X 24 mm Durchmesser. Es wird nach der Fertigstellung auf 150 at 
gepriift, so daB fiir den 40 at erreichenden Betrieb weitgehende Sicherheit besteht. Die 
Ausdehnung des Wassers wird durch starke, in den Abbildungen nicht ersichtliche Wind­
kesselrohre von 102 mm auBerem Durchmesser aufgenommen. Ihre Lange betragt gewohn­
lich 1/80- 1/100 der gesamten RohrHinge, im vorliegenden Fane also etwa 4,5 m. Der 
Betriebsdruck von 40 at birgt keine nennenswerte Gefahr in sich. 1m FaIle einer 
Undichtigkeit wirken die Windkesselrohre druckausgleichend, worauf das nicht mehr 
unter Druck stehende Wasser damp££ormig entweicht. Es muB dann nur Sorge getragen 
werden, das Feuer zu loschen, um einer Schadigung der im HeiBwasserofen eingebauten 
Heizschlangen vorzubeugen. 
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Dritter Hauptteil. 

Stahl- und Tempergu13. 

XXII. Stahlgu13. 

Allgemeines. 
Die StahlgieBerei nimmt heute in jeder Hinsicht eine achtunggebietende Stellung 

unter den Eisenhuttenbetrieben ein. Das dankt sie dem verstandnisvollen Zusammen­
wirken von Theorie und Praxis, von Wissenschaft und Erfahrung und nicht zum wenigsten 
dem durch ein hochentwickeltes Fachschrifttum ermoglichten Austausch von Kennt­
nissen und Errungenschaften, wie sie diesseits und jenseits des Ozeans Schritt fur Schritt 
erreicht wurden. 

Die metallurgischen Belange spielen hier eine noch wichtigere Rolle als beim Grau­
guB 1). Sie umfassen die verschiedenen Schmelzverfahren, von denen die Art der 
Formen, die EinguBtechnik und das GieBverfahren in hohem MaBe abhangen, und die 
Nachbehandlung der Abgusse. (Naheres folgt in Bd. III.) 

Bei der Formerei handelt es sich darum, auf drei wesentliche Punkte Bedacht zu 
haben: Auf die hohe Hitzebeanspruchung der Formstoffe wahrend des Gusses, auf das 
starke Schwinden, das z. B. bei Manganstahl bis auf 1: 42 steigt, und auf die durch das 
hohe SchwindmaB bedingte Neigung aller Stahlgiisse, Nachsaughohlraume zu bilden. 
Da der Schmelzpunkt reinen Quarzsandes bei 177 0 ° liegt 2), die durchschnittliche GieB­
warme des Stahles aber etwa 1550° betragt, genugen schon sehr geringe weniger feuer­
bestandige Veruureinigungen des Sandes, die Formen schwer zu gefahrden. Dasselbe 
ist der Fall, wenn die GieBwarme, insbesondere fur kohlenstoffarmere Stahlsorten erhoht 
werden muB. Die richtige Auswahl und Aufbereitung der Formstoffe zahlt darum zu 
den wichtigsten Aufgaben des Stahlformers. In deutschen StahlgieBereien arbeitet 
man mit Formmassen aus Schamottemehl, Ton und etwas Graphit 3). 

In der Tschechoslowakei steht fur kleine Ware und MittelguB bis etwa 1500 kg 
Stuckgewicht der fettarme Kaolin von Blansko zur Verfugung, mit dem sich ohne jeden 
Zusatz tadellose Formen herstellen lassen. Die Formmasse fur groBe Stucke wird gleich 
wie im Rheinlande zusammengesetzt und dazu Stahlformsand aus den Furst Salmschen 
Gruben in Raitz bei Brunn verwendet. Alle derartigen Massen erforderu grundliches 
Trocknen der Formen bei etwa 260°. Dadurch wird ihre Fertigstellung verzogert und ver­
teuert; es erwachst die Notwendigkeit, einen groBen Formkastenbestand zu unterhalten, 
und die Formkasten sind raschem VerschleiBe ausgesetzt. Darum wurde schon lange 
danach gestrebt, Formen zum Abgusse im nassen Zustande herzustellen, und tatsach­
lich wird heute schon ein groBer Teil aller StahlguBformen fur groBe wie fur kleine Stucke 
im nassen Zustande abgegossen. Sandvorkommen in Suchteln und in Bottrop i. W. 
erwiesen sich fur diesen Zweck als sehr gut geeignet 4), insbesondere seitdem planmaBige 
wissenschaftliche Untersuchungen 5) die zweckmaBige Auswahl, Zusammensetzung und 

1) Naheres hieriiber in Bd. 1 nnter FluBstahl S. 220/243. 2) S. Bd. I, S.567. 
3) Naheres hieriiber s. Bd. 1, S. 596 u. ff. 
4) V gl. Bd. 1, S. 594. 
5) L. Treuheit, Formsand- und Formenuntersuchung. Stahleisen 1923, S. 1363/1369, 

1494/1498. 
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Behandlung der Sande dargetan haben. In der Wiederbenutzung des gebrauchten Form­
sandes wurden die belangreichsten Fortschritte gemacht; in einer groBen rheinischen 
StahlgieBerei 1 ) arbeitet man regelma.Big mit einer aus 90% Altsand und nur 10% Neusand 
aufbereiteten Sandmischung. 

Durch Auswahl der bestgeeigneten Formstoffe allein wiirde den Gefahren der groBen 
Schwindung nicht ausreichend zu begegnen sein. Auf sie muB schon beim Entwurf 
der Modelle Riicksicht genommen und darauf geachtet werden, scharfe Winkel und 
schroffe Querschnittsiibergange moglichst zu vermeiden. Wo dies nicht angeht, muB 
durch entsprechende Verteilung der Eingiisse und Anschnitte, durch Fiillkopfe und 
Schreckschalen nachgeholfen werden. In besonders ungiinstigen Fallen kann das Ge­
wicht der Eingiisse, Steiger und FiiIlkopfe groBer werden als das der Abgiisse. 1m 
Durchschnitt ergibt das Gewicht der fertigen Abgiisse hochstens 65 % des fliissigen 
Stahls, wahrend beim GuB nasser Formen und einfacher, diinnwandiger, keine FiiIlkopfe 
erfordernder Ware im giinstigsten FaIle ein Ausbringen von 75% erreiaht wird. Der 
hohe Prozentsatz an Abfallen und die schwierige Abtren~ung der Eingiisse tragen erheb­
lich zur ErhOhung der Gestehungskosten bei; in den letzten Jahren wurde durch Einfiih­
rung des autogenen Schneidens die Abtrennung der Eingiisse wesentlich verbessert 
und verbilligt. In manchen Fallen laBt sich die Schwindungsgefahr durch Zusammen­
setzen der Formen aus Teilen von verschiedener Widerstandsfahigkeit, einem festen Grund­
korper mit Einschaltung miirberer, nachgiebiger SteIlen, vermindern. Wo dies nicht 
angeht oder nicht au sreicht , bleibt oft nichts anderes iibrig, als gefahrliche Querschnitte 
zu verstarken und nachtraglich durch Bearbeitung auf richtiges MaB zu bringen. Gedrangt 
durch zwingende Notwendigkeit, hat sich eine gut entwickelte Sondertechnik fiir die 
Formerei und das GieBen entwickelt. 

Es empfiehlt sich im allgemeinen, den Stahl mit der zulassig niedrigsten Warme 
zu vergieBen. Durch langeres Abstehen konnen groBere Mengen geloster Gase frei 
werden,wodurch die Schrumpfwirkung vermindert und mittelbar das gesamte Schrumpfen 
herabgedriickt wird. Weiter unterliegt der Formstoff geringeren Beanspruchungen, 
und der Stahl bleibt nach Befreiung von seinem Gasgehalte bei gleicher Temperatur 
langer fliissig. 

Einen der lastigsten Ubelstande bildet das Auftreten von blasigen Stellen an 
den Abgiissen. Sie erscheinen entweder als feine, mehr oder weniger iiber den ganzen 
AbguB verstreute Poren oder als groBere Blasen, meist an besonders starken Querschnitten. 
1m ersten FaIle diirfte die Ursache wohl im Stahle zu suchen sein, obwohl auch allzu 
feuchter Sand ahnliche Erscheinungen hervorrufen kann. 1m zweiten FaIle- handelt 
es sich meist urn Lunkerungen. Da solche Blasen aber auch bei sehr mattem Gusse leicht 
auftreten, ist ihre Ursache wahrscheinlich ebenso oft auf Gase zUrUckzufiihren, die 
wahrend des GieBens in Teilen der Form entstehen und infolge zu rascher Erstarrung 
des aIlzu matt vergossenen Stahls nicht mehr auf dem gewohnlichen Wege durch die 
Steiger entweichen konnen. Allgemein diirfen beziiglich des Aussehens an 
StahlguBstiicke nicht die gleich hohen Anforderungen gestellt werden 
wie an GrauguB. StahlguB hat meist eine unansehnlichere Oberflache als GrauguB. 
Dieser Tatsache sind sich viele Abnehmer, insbesondere Maschinenfabriken, nicht bewuBt. 

Schwindrisse sind entweder auf Verunreinigungen des Stahls, die die Festigkeit 
wesentlich vermindern, oder auf durch unrichtig angeordnete Formen oder Kerne be­
hinderte Schwindung zurUckzufiihren. 1m ersten FaIle ist zu hoher Schwefelgehalt 
der gefahrlichste Feind, insbesondere bei gleichzeitig niedrigem Mangangehalt. 1m 
anderen FaIle kann die Ursache am allzu feinen Sande, an zu reichlichem Binder, zu festem 
Stampfen oder auch an iibermaBigem Brennen der Form liegen. Nicht selten liegt der 
Fehler an der unrichtigen Gestaltung des Abgusses. 

Die aus der Form kommenden Abgusse bediirfen stets einer Nachbehandlung durch 
ein Gliihverfahren, darum spielen in den StahlgieBereien die GliihOfen eine mindestens 
ebenso wichtige Rolle wie die Trockenofen. Der Zweck und die Durchfuhrung des 

1) G. und J. Jager, A.-G. in Elberfeld. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 19 
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Ausgliihens hat sich gegeniiber den vor 25 Jahren verfolgten Zielen wesentlich verandert. 
Friiher handelte es sich ausschlieDlich darum, Spannungen zu beseitigen, die durch un­
gleiche Abkiihlung des erstarrten Stahles auf Tageswarme und durch Remmungen wahrend 
des Schwindens entstanden waren. Fiir diesen Zweck geniigte es, die Abgiisse auf dunkle 
Rotglut zu erhitzen - natiirlich unter moglichstem AusschluB jeden Luftzutritts -
sie dieser Warme so lange auszusetzen, bis angenommen werden konnte, daB auch die 
starksten Querschnitte durchaus von ihr durchdrungen waren, und schlieDlich fiir eine 
derartig verlangsamte Abkiihlung zu sorgen, daB nicht aufs neue Spannungen ent­
stehen konnten. Damit ist man in den ersten J ahrzehnten des Stahlgusses zurecht 
gekommen, bis man allmahlich erkannte, daB solches Gliihen zwar Spannungen ZI1 besei­
tigen und den Stahl weich zu mltchen geeignet sei, daB es ihn aber an der Erlangung 
hochstmoglicher Festigkeit behindere und insbesondere seine Schlagfestigkeit auBerst 
ungiinstig beeinflusse. StahlguB erleidet infolge der Wirkungen der Schmelzhitze dieselben 
Schadigungen wie Werkzeugstahl, der beim Anlassen iiberhitzt wurde. Er wird dabei 
grobkorniger und weniger fest, als seiner chemischen Zusammensetzung bei geeigneter 
Zusammensetzung entsprechen wiirde. Gleichwie iiberhitzter Stahl durch entsprechende 
Warmebehandlung feinkorniges Gefiige und damit seine friihere Vollwertigkeit wieder 
erlangen kann, laBt sich auch StahlguB durch richtige Behandlung feinkorniger machen 
und damit ganz wesentlich verbessern. Dazu reicht das friihere Ausgliihen bei dunkler 
Rotglut, d. i. bei etwa 750-800 0 nicht immer aus, sondern man ist genotigt, iiber 
die Temperatur der beginnenden Ferritausscheidung hinauszugehen, die je nach dem 
Kohlenstoff- und Mangangehalte zwischen 700 und 900 0 liegt. 

Stahl fiir Dynamoteile mit 0,11 % 0, 0,6% Mn, 0,4% Si, 0,03% P und 0,035% S 
erreicht bei einer Gliihtemperatur von 890 0 die zu seiner Verbesserung giinstigste Ver­
anderung, insbesondere steigt seine spezifische Schlagleistung urn nahezu das Zehnfache 
derjenigen bei 860 01). Stahl fiir Schiffs- und Maschinenteile und fiir Briickenbauten 
mit 0,23% 0, 0,98% Mn, 0,39% Si, 0,042% P, 0,038% S erfordert eine Gliihhitze von 
850 0, und Stahl fiir Zerkleinerungsmaschinen, Walzen und ahnliche, starker Reibung 
unterworfene Teile mit 0,66% 0,0,92% Mn, 0,20% Si, 0,041 % P und 0,042% S erreicht 
bei 790 0 die groBte Dehnung von 7,6% bei einer Bruchfestigkeit von 59,03 kg(qmm; 
bei 1000 0 aber eine Bruchfestigkeit von 63,4 kg(qmm und 4,8% Dehnung, so daB die 
giinstigste Gliihhitze zwischen 850 und 900 0 liegt, mit welcher Temperatur eine Festig­
keit von 62,1-62,7 kg(qmm bei gleichzeitig 7,07-7,00% Dehnung erreicht wird. Strebt 
man aber fiir den gleichen Stahl zugleich mit annahernd hochster Bruchfestigkeit und 
Dehnung groBte Querschnittskontraktion an, so darf die Gliihtemperatur nur auf 790 0 

gesteigert werden, wobei die Festigkeit 59,03 kg(qmm, die Dehnung 7,6% und die Kon­
traktion 12,78% betragt. Neben dem Kohlenstoff spielt fiir die Bemessung der richtigen 
Gliihtemperatur der Mangangehalt eine wichtige Rolle. Zur nachtraglichen Beurteilung 
des richtigen Gliihzustandes dient das Aussehen gerissener Probestabe. Raben sie infolge 
des ZerreiBens eine narbige Oberflache erhalten, so ist das ein sicheres Zeichen 
fiir zu niedrige Gliihhitze; bei richtig gegliihtem Stahle bleiben die Stabe vollkommen 
glatt. Sind aber Dehnung und Querschnittsverminderung sehr gering, so erscheinen 
nur noch kaum merkbare Narben, dafiir weist aber der grobkristallinische Bruch mit 
Sicherheit auf zu niedrige Gliihtemperatur hin. Weitere zuverlassige Schliisse ergibt 
dann die mikroskopische Untersuchung des Gefiiges 2). 

Die Gliihi:i£en werden auf die verschiedenste Weise ausgefiihrt; man unterscheidet 
hauptsachlich Of en mit Ein- und Ausfahrt von einer Seite oder mit Zugang von zwei 
einander gegeniiberliegenden Schmalseiten, Of en mit Gleis und Gliihwagen und solche 
mit aus- und einziehbarem Boden, Of en fiir feste, fliissige und gasformige Brennstoffe, 
mit oder ohne Rekuperativeinrichtungen und in neuer Zeit Of en fiir ununterbrochenen 
Betrieb. Eine Ausfiihrungsform der letzten Art von Konrad DreBler 3) hat sich gut 

1) P. Oberhoffer, Die Bedeutung des Gliihens von StahlformguB. Stahleisen 1915, 28. Jan., 
S. 93/102; S. 212/216. 

2) Niiheres iiber das Gliihen des Stahlformgusses folgt in Bd. III. 
3) Eine eingehende Beschreibung des Ofens und seiner Betriebsfiihrung von R. Schafer findet 

sich in der GieB.-Zg. 1914, S. 2491253. 
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bewahrt. Die GuBstiicke werden auf einen Blockwagen gelegt, der langsam durch die 
Verbrennungszone eines Tunnelofens hindurch bewegt wird. Die Hochsttemperatur 
betragt 950 0 und die ganze Fahrt durch den Of en nimmt 27 Stunden in Anspruch. Hoch­
gekohlte und stark manganhaltige Abgiisse miissen nach dem Gliihen rasch abgeschreckt 
werden. Das ist insbesondere beim Manganstahl (1,0-1,3% C, 0,3% Si, 11-13,5% Mn, 
0,08% P, hochstens 0,02% S) unerlaBlich. Abgiisse aus Manganstahl werden bei ungefahr 
1000 0 gegliiht und danach unter moglichster Vermeidung vorheriger Abkiihlung in kaltes 
Wasser getaucht. So behandelter Stahl erreicht eine Zugfestigkeit von 76,0 kg/qmm 
bei 33,71 % Dehnung und 38,56% Kontraktion im 50 mm langen Probestabe. Die 
BeschaHenheit und damit die Veranderungen des Kleingefiiges dieses Stahles wahrend 
des Gliihens und Abschreckens weichen von derjenigen kohlenstoH- und manganarmerer 
Stahle wesentlich abo 

Der GuB erfolgt im allgemeinen mit Stopfenpfannen, handelt es sich aber um be­
sonders hooh erhitzten Stahl, so gieBt man iiber die Schnauze der Pfanne, was Z. B. 
beim VergieBen von Manganstahl die Regel ist. Da solcher Stahl die Formen stark 
angreift, p£legt man sie mit einem Uberzuge von Quarzmehl zu versehen. Um stark 
angebrannte Abgiisse von der Sandkruste zu befreien, unterwirft man sie am Ende des 
Gliihverfahrens wahrend etwa 10 Minuten einer oxydierenden Flamme und gibt sie 
danach in den Abschreckbehalter. Es bildet sioh dabei eine starke Oxydhaut, die im 
Wasser abspringt und den Sand mit fortnimmt. 

EinguBtechnik. 
Querschnitte iiber 25 X 25 mm bediirfen im allgemeinen wahrend des Erstarrens 

einer Stahlzufuhr durch einen oder mehrere Fiillkopfe, das Verhaltnis des Fiillkopf­
gewichtes zum Gewicht des Abgusses soIl etwa im Verhaltnis von 2: 3 stehen. Schwerere 
Fiillkopfe bedeuten eine Stahlvergeudung, leichtere erfiilleIi. nur unvollkommen ihren 
Zweck. Eine Walze nach Abb. 921 ist stehend von unten zu gieBen und der EinguB E 
geringer zu bemessen als die Wandstarke des untersten Flansches (um ein Ausbrechen 
zu vermeiden); eine Schreckschale aber, wie sie in der Abbildung eingezeichnet ist, ist 
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Abb. 921. Abb. 922. Abb. 923. 
Abb.921-927. Richtige und falsche EinguBanordnungen fur StahlguBteile. 
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zu vermeiden, da sie nur der Wirkung des Fiillkopfes entgegen ware. Blank zu frasende 
Abgiisse fiir Stirnrader werden nach Abb. 922 behandelt, sobald ihr Durchmesser 100 mm 
iiberschreitet. Abb. 923 zeigt die GieBanordnung fiir ein voIles, Abb. 924 fiir ein doppeltes 
Stirnrad. Die Anordnung eines Horntrichters in Abb. 924 ist besonders wichtig und 
der Anordnung nach Abb. 925 entschieden vorzuziehen. Beim Doppelrade nach Abb. 926 
muB man sich zum seitlichen EinguB entschlieBen, wei! der BodenguB nach Abb. 924 
keine gleich gute Gewahr fur vollkommene Reinheit· des Abgusses bietet. In Fallen, 

19* 
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die die Anbringung eines gewohnlichen Horneingusses nicht gestatten, kann man sich 
durch Kerneingiisse nach Abb. 927 helfen. 

Der GuB erfolgt mittels drei Arten von GieBpfannen (s. S. 544): Stopfenpfannen 
mit Bodenauslauf, lJberlaufpfannen mit oberem AusguB und sogenannten Teetopf-

Abb.924. Abb.925. Abb.926. 

pfannen. Bei allen drei Pfannenarten besteht die Gefahr des Eindringens von Schlacke 
in die Form. Am geringsten ist diese Gefahr bei den Stopfenpfannen, denen aber 

verschiedene andere Nachteile anhangen. Es halt schwer, 
mit ihnen die Menge des zu vergieBenden Stahls genau genug 
zu bemessen, um dem Verschiitten vollig vorzubeugen, und 
es bietet einige Schwierigkeit, die EinguBstelle der Formen 
genau zu treffen. 

Man hat darum nach anderen Wegen gesucht, um 
schlackenfreie Giisse mit groBer Sicherheit zu bewirken, und 

Abb.927. ist dabei auf GieBsie be gekommen, ahnlich wie sie auch bei 
manchen Graugiissen gebrauchlich sind. Nach dem von 

J. H. Crawley erfundenen Verfahren 1 ) werden aus drei Kernen bestehende Eingiisse 
verwendet. Jeder EinguB besteht aus °einem Einlaufkern (Abb. 928), der unmittelbar 

Abb. 928. Einlaufkern 
fur GieBsiebe. 

Abb. 929. Siebscheibe. Abb. 930. Tumpelkern. 

Abb. 932. Mit Siebtrichter gegossenes Stuck. 

Abb. 931. Zusammen­
gesetztes GieBsieb. 

auf die Miindung des GieBtrichters gesetzt wird, einer Siebscheibe (Abb. 929) mit einem 
Ringe von Einlauflochern und einem Tiimpelkerne (Abb. 930) zur Bildung des GieBtiimpels. 

1) Foundry 1925, S. 743/744. 
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Abb. 931 liiBt einen zusammengesetzten gieBbereiten EinguB erkennen. Die drei Kerne 
werden sowobl untereinander als auch gegen den Formkasten gut verkittet. Einen 
mit diesem Siebtrichter gegossenen schweren Tragrahmen liiBt die Abb. 932 erkenneq. 
Der Rahmen wiegt 1700 kg, er wird oben und unten bearbeitet und solI vollig blank. aus­
fallen. Erst nach Einfuhrung des S.iebeingusses gelang es, die vorgeschriebenen Sauber­
keitsbedingungen zu erfiillen. 

Beispiele 1). 
A. Steuerruder. [Modell£ormerei 2).] 

Die Abb. 933 zeigt ein 5700 X 4200 mm groBes Steuerruder. Bei der Ausfuhrung in 
GuB hat man die Wahl, mit oder ohne Aussparungskernen zu arbeiten und dement­
sprechend ein sog. Kasten­
modell mit Kernmarken oder 
ein den genauen, nur um 
das SchwindmaB vergroBerten 
Formen des Abgusses ent­
sprechendes Modell herzu­
stellen. Das erste Verlahren 
ist vorzuziehen, da es groBere 
Gewiihr fur einen geraden, 
d. h. nicht verwundenen oder 
verzogenen AbguB bietet. 

Die Modellherstel-
1 u n g. Die Hauptlinien des 
Modells werden am besten un­
mittelbar am Boden der Tisch­
lerei entsprechend den Linien 
A L K D H E der Abb. 938 
vorgerissen, die wichtigsten 
Querschnitte ALB, E F H 
und K D C bestimmt und die 
Linien 1-1, 2-2 usw. einge-

A 

Sl'hnlhC-a 

c 

SC'hniH.4 -8 

Abb.933. GroJles Steuerruder. 

zeichnet. Zur Ermittlung des jeder dieser Linien entsprechenden Modellquerschnitts, z. B. 
desjenigen der Linie L 0, geht man in folgender Weise vor: Man zieht vom Mittel-

Abb. 934-937. Ansichten des Steuerruders von oben 
und unten und zwei Schnitte. 

A F::..rt-'-r--l-+--11- ~':":I 

f> 

Abb. 938. Risse zur Querschnittsermittlung. 

punkte L aus mit dem Halbmesser L B und vom Mittelpunkte ° aus mit dem Halb­
messer ° F je einen Bogen, worauf die Verbindungslinie der Schnittpunkte N und M 

1) Weitere Bei8piele fUr Stahlgu13formerei 8.S. 86, IlO, Ill, Il3. 2) Nach Stahleisen 1920, S. 879. 
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dieser Bogen mit den Wagerechten A Lund E H den gesuchten durch Schraffierung ge­
kennzeichneten Querschnitt N L 0 M ergibt. In ahnlicher Weise laBt sich fUr jeden 
punkt und jede Linie die entsprechende Modellstarke ermitteln. Um sie z. B. entlang 
der Diagonale P H festzustellen, wird vom Schnittpunkte R dieser Diagonale mit der 
Linie L 0 aus (nach der Gesamtanlage des Modells entspricht diese Linie seiner groBten 
Erhebung) mit dem Halbmesser R T ein Bogen beschrieben, dessen Schnittpunkt K mit 
der senkrecht zur Diagonale P H gezogenen Linie R K die Modellstarke am Punkte R 
gibt, worauf durch Verbindung von K mit P und H der Gesamtquerschnitt PH K P 
ermittelt wird. 

Auf Grund dieser Risse sind zunachst die dem werdenden Modell Halt und Festigkeit 
gebenden Grundrahmen (Abb. 939 u. 940) auszufuhren, wobei bereits zwischen der oberen 
und unteren Modellhalfte unterschieden werden muB. Die untere Halfte erhalt Kern-

Abb. 939. Grundrahmen Abb. 940. Grundrahmen 
fiir die obere ModellhiHfte. fiirdie untereModellhalfte. 

Abb. 941. Formfertige 
untere Modellhalfte. 

Abb. 942. Formfertige 
obere Modellhalfte. 

A 

Abb. 943 u. 944. Nabenmodell und Rill zur 
Anfertigung des Nabenmodells. 

Abb. 945. Ansicht des Modells von t in 
Abb.942. 

marken K (Abb. 941), wahrend die obere Halfte vollig glatt bleibt (Abb. 942). Das zu 
den Grundrahmen verwendete Holz solI mindestens 40 mm stark sem, um die Ver­
wendung 11/ 2zolliger Schrauben fur die Zwischenleisten zu ermoglichen. Die gestrichelten 
Linien der Abb. 939 und 940 zeigen die Anordnung der Zwischenleisten - diagonal, ent­
sprechend den Rippen des Abgusses, fur das Unterteil und parallel mit den Haupt­
holzern des Rahmens fUr das Oberteil. Der Rahmen fur das Unterteil wurde vor An­
bringung der Zwischenleisten noch durch die diesen Leisten besseren Halt sichernden 
Querbalken Q (Abb. 940) verstarkt. - Das Nabenmodell wird mittels einiger auf ein 
kraftiges Stutzholz (A in Abb. 943) geschraubter, etwa 40 mm starker Boden und daruber 
gesetzter Langsleisten (Daub en) hergestellt. Urn hierfur die genauen MaBe zu gewinnen 
und die Langsleisten schon vor ihrer Befestigung auf den Querboden genau vorrichten 
zu konnen, ist ein RiB nach Abb. 944 anzufertigen. Abb. 945 zeigt in einer Seitenansicht 
Form und Anordnung der einzelnen Holzer. Die fertig gestellten Nabenmodellhalften 
werden an die Grundrahmen geschrau bt, worauf man zur Fertigstellung der Modelle 
durch Anbringen der auBeren Verkleidung schreitet. An der oberen Modellhalfte werden 
zu diesem Zweck neben die Zwischenleisten A (Abb. 942) Tragholzer B geschraubt, die 
urn die Starke der Verkleidungsplatten niedriger als die Zwischenleisten A sind. Die 
sohlieBliche Aufbringung und Befestigung der Verkleidungsplatten C ergibt sioh dann 
ohne Schwierigkeit. Die untere Modellhalfte wird der Holzersparnis halber nicht erst 
mit Abdeckplatten, auf denen dann die Kernmarken aufzusetzen waren, verkleidet, 
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sondern man laBt die Kernmarken selbst den AbschluB des Modells nach auBen bilden. 
Zu dem Zwecke werden an die schragen Rippen dieser Modellhalfte 25 mm starke Leisten 
geschraubt, die breit genug sind, urn den Kernmarken ausreichende Au£lage zu gewahren. 
Abb. 954 laBt unter A diese Leisten deutlich erkennen. Zwischen sie und den Rahmen­
balken werden Abstandsholzer geschoben, urn etwaigen Einbauchungen beim Auf-

Pl ( 

~ 

I 

~ ~I 
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, 

Abb.946. Abb.947. 
Abb. 946 u. 947. Kernbtichse fiir die Nabe. Abb.948. Kerneisen fiir den konischen Nabenkern. 

stampfen vorzubeugen. Auf die Leisten werden dann die Kernmarken gesetzt, fur die 
eine Starke von 20 mm genugt. Die obere Modellhalfte bedarf keiner Kernmarken. 

Die Kernbuchsen. Die Abb .. 946 und 947 zeigen die Kernbuchscn fur den Naben­
kern. Der konische Hauptkern ist demnach geteilt, die untere Halfte wird unter Ver­
wendung eines Kerneisens nach Abb. 948 in die Biichse "gebettet " , die obere wird mit 

Abb.949. Lehre zum Abziehen der oberen 
N abenkernhalfte. 

Abb. 950. Kernbiichse. 

II ___ II 

-: L-------------- - :: 
-h---__ r~ 1 

: : ------------.1 __ :: 

Abb. 951. Brett mit dem Ri3 einer 
Kernbiichsenwand. 

Abb. 952. Blockeinlage. 

Abb.953. Kerneisen fiir einen Aussparungskern. 

Hilfe einer Lehre (Abb. 949) "gezogen". Die prismatische Marke am inneren Kernende 
bedingt die Zweiteilung dieses Buchsenteils durch Anordnung des Kastchens K (Abb. 947). 
- Die Buchsen der groBen Aussparungskerne erhalten vollstandige, aus schrag zuge­
schnittenen Brettern (1, 2, 3 usw. in Abb. 950) zusammengefiigte Boden. Die Kern­
biichsenseitenteile zeichnet man auf ganze Bretter vor (Abb. 951), schneidet sie zurecht 
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un.d befestigt sie mit Blocken B und C (Abb. 950) am Boden. Dabei wird zugleich der 
Wmkel x (Abb. 951 und 952) festgestellt, unter dem die Stirnwande E und F (Abb. 951 
und 952) auf dem Biichsenboden anzubringen sind. Die um Kernmarkenstarke verdickten 
unteren Flanschenmodelle A (Abb. 950 und 952) werden am Biichsenboden dauernd 
befestigt, wogegen die oberen Flanschteile abnehmbar anzuordnen sind. Die Biichse 
fUr den Aussparungskern I in Abb. 933 erhalt zur Bildung der Nabenwandstarke eme 

Abb.956. 

~ .".". tp 
"" 

Abb.954. Untermodell, bereit zum Einbetten. 

Abb.957. Abb.958. 
Abb. 955. Unterteilmodell, bereit zum Einstampfen. Abb. 956-958. Fertig gestampftes Oberteil. 

Blockeinlage G nach Abb. 952. Abb. 953 zeigt eines der fUr diese Kerne verwendeten 
Trageisen. 

Formen und GieBen. Das Modell wird im Kasten eingeformt. Macht das Wenden 
Schwierigkeit, so bettet man das Unterteil ein, wozu des Unterstampfens wegen die Kern­
marken zunachst abgenommen und zwei 
kraftige bis iiber die Formkastenrander 
reichende Leisten L an das Modell ge­
schraubt werden (Abb. 954), andernfalls 
stampft man das Unterteil auf einem 

Abb.959. Einlegen des Nabenkerns. Abb. 960. Unterteil mit eingelegten Kernen. 

Stampfboden in einem mit den iiblichen Bodenleisten versehenen Kastenteil (Abb. 955) 
ein. Der Oberteilkasten ist reichlich mit Schoren (Zwischenwanden) nach Abb. 956 
bis 958 zu versehen. Abb. 958 laBt die den Modellumrissen folgende Form der Schoren 
genauer erkennen. 

Die verwendete Formmasse besteht aus gemeinsam vermahlenen Tiegelscherben, 
Quarzmehl, halbverbrauchten feuerfesten Steinen, Schieferton und Hartkoks. Fiir 
Kernzwecke gibt man derselben Masse, um sie beim Schwinden des Abgusses nach­
giebiger zu machen, einen reichlichen Zusatz von scharfem, tonfreiem Seesand. 

Abb. 959 laBt das Einlegen des Nabenkerns erkennen, Abb. 960 zeigt ein Unter­
teil mit eingelegten Kernen und gibt zugleich die Anordnung der Eingiisse an. Die kurzen, 
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starken Linien an den groBen Aussparungskernen entsprechen etwa 5 mm starken Schlitzen, 
die man in die Kerne schnitt, um der Gefahr des ReiBens wahrend der Abkuhlung entgegen­
wirkende Verstarkungsrippen zu schaffen. Beim Putzen werden sie weggemeiBelt. Man 
sucht der Gefahr des ReiBens weiter durch Schaffung kraftiger Federn rings um jede 
Kernmarke zu begegnen, wie sie sich durch etwa 50 mm breites, allmahlich verlaufendes 
Beschneiden der Kernmarkenrander erzielen lassen. Auch rings um die ganze Form 

r= 4 I 

Abb. 961. GuBbereite, fertig verschraubte und 
beschwerte Form. Abb. 963. Gesprengte Stelle. 

schafft man solche Federn, hier aber, um den Gasen zuverlassigen Abzug zu sichern. 
An Stellen besonders starker Wandungen werden etwa 10 mm starke und 50 mm tiefe 
Locher in den Sand getrieben, wiederum um fur zuverlassige Entluftung vorzusorgen. 

Die beiden Formkastenteile werden durch Schrauben verbunden und zudem mit 
Schwereisen belastet (Abb. 961). Nach dem GuB, der infolge des geringeren Flussig­
keitsgrades des Stahls langer dauert als bei Graueisen, muB fur rascheste Entleerung 
der Form, insbesondere fur sofortiges AusstoBen der Kerne, gesorgt werden, sonst sind 
Risse unvermeidlich. Die Formen werden in moglichst warmem Zustande abgegossen, 
die Abgusse wie ublich gegluht. - Eine wirksame MaBregel, gefahrlichen Spannungen 
vorzubeugen, liegt im absicht­
lichen " Sprengen" besonders 
gefahrdeter Stellen. So kann 
bei M (Abb. 960) ein Kern 
nach Abb. 962 eingelegt wer­
den. Dadurch entsteht eine 
Lucke (Abb. 963), die spater 
mittels eines eingeschraubten 
Flickstuckes geschlossen wird. 

B. Gekerbter Ring mit 
hohem Flansch. 

(Vereinigte Drehlehren- und 
Kernarbeit.) 

Zur Ausfuhrung des in 
Ab b. 964 dargestelltenFlansch­
ringes, wofur ein Modell zu 
kostspielig kame!), dreht man 
mit einer gewohnlichen Dreh­
spindel einen ebenen Stand ab, 
setzt darauf einen uber die 
Spindel geschobenen Form­
kasten und stellt mit der 
Lehre (Abb. 965) den Grund Abb. 964. Eingekerbter Flanschring. 
der Form her. Zur Gewinnung 
des inneren Teiles derselben dient ein an den gabelformigen Arm der Drehvorrichtung 
geschraubtes Modellsegment (Abb. 966). Das Modellstuck hat eine doppelte Fuhrung, 
einmal durch den Gabelarm und zum anderen durch den bereits abgedrehten Sandring a, 

1) Nach Stahleisen 1910, S. 919. 
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wodurch eine genau entsprechende Form gewahrleistet wird. Gleichzeitig mit dem Hoch­
stampfen des Modelles, das dabei im Kreise weiter geriickt wird, werden drei tangential 
mundende Einlaufe (Abb. 970) angebracht. Nach beendigtem Stampfen dreht man die 
Ober£lache der Stampfschicht mit einer geraden Lehre eben ab, entfernt die Spindel und 
ordnet an ihrer Stelle den EinguB an. Die Form kann nun geschwarzt und in die 

.\ bb. (j, . 

Abb.965. 

J'cI!nlll A-lJ 

A 

Abh. %9 . 

.-\bb. !l6G. 

Abb. 9ti7. KcrobOch c. 

Abb. 965-970. Formerei eines StahlguBflanschrings. 

Trockenkammer gebracht werden. Fur die Kerne zur Gestaltung des au13eren Teiles 
der Form wird eine Kernbuchse nach Abb. 967 benutzt. Um das genaue Aneinander­
passen der Kerne zu erleichtern, la13t man sie nicht mit den ganzen Seiten£lachen an­
einanderstoBen (a b in Abb. 968), sondern man sieht schmale StoB£lachen c d nach 
Abb. 969 und der unteren Skizze in Abb. 968 vor. Die sich nach dem Einlegen der Kerne 
ergebenden Hohlraume werden mit Formsand ausgefullt. Neben der schraffierten seit­
lichen Aussparung abc d e f wurde eine solche auch im oberen Kernlager bei g h und 
i k vorgesehen. 
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Die Kernbuchse wird zunachst ohne Rucksicht auf die SonderstoBflachen angefertigt, 
da es einfacher ist, diese Flachen nachtraglich mittels der aus Abb. 967 ersichtlichen 
Beilagen zu schaffen. Nach guter Trocknung von Form und Kernen bietet die Zusammen­
stellung keine Schwierigkeiten. Der Raum zwischen den Kernen und der Formkasten­
wand wird mit Sand voUgestampft, auf die Kerne setzt man Beschwereisen, baut dann 
EinguB und Trichter auf und bringt die Form, Abb. 970, zum Abgusse. 

C. Schachtdeckel von 5155 mm Durchmesser und 42 t Gewicht. 
[Lehrenarbeit 1).] 

Bei der Wahl des Formverfahrens fur einen Schachtdeckel nach Abb. 971 ist 
vor allem die Leistungsfahigkeit der zur Verfugung stehenden Hebezeuge ausschlag­
gebend. Das Wenden eines 6 X 6 X 2,5 m groBen Formkastens, der mit den Schoren 
und dem Formsande ein Gewicht von etwa 150 t erreichen wiirde, erfordert einen Kran 

Abb.971. Anordnung des Schachtdeckels mit 
Verankerung. 

von mindestens 200 t Tragfahigkeit und be­
dingt auch mit einem solchen Hebezeuge noch 
erhebliche Betriebsgefahren. Es ist darum 
besser, auf jedes Wenden zu verzichten und 
das Stuck mit der AuBenflache nach unten 
einzuformen, wobei nur das Gewicht des 
Kerns zu handhaben und die Moglichkeit ge­
geben ist, den Kern schon friihzeitig nach 
dem GuB zu lockern. Letzterer Umstand fallt 
bei der hier vorliegenden Schwindung von rund 
90 mm im Durchmesser und 28 mm in der 
Hohe sehr ins Gewicht. Selbstverstandlich 
kann nur Lehrenarbeit in Frage kommen, da 
auch die Formerei mit einem Rahmenmodell 
wesentlich umstandlicher ware . 

.. 
" . 
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Abb. 972. Ausschablonieren der Kernform. 

Man stellt zunachst in einem Formkasten (Abb. 972) oder in einer durch Mauern 
bzw. Eisenwande gesicherten Grube mittels einer Lehre die Form fur das Kernteil 
her, wobei es sich in Anbetracht des hohen Stampfdrucks empfiehlt, der Sandoberflache 
durch Auftragung einer dunnen Schicht von Zementschlamme besondere Widerstands­
fiihigkeit zu verleihen. Nach mehrtagigem Abbinden der Zementschicht wird der Kern 
unter Verwendung von drei miteinander entsprechend der fortschreitenden Stampfarbeit 
durch Schraubenbolzen starr zu verbindenden guBeisernen Gitterrosten aufgestampft. 
Abb. 973 zeigt den Arbeitstand unmittelbar nach Einsetzen des obersten Kernrostes, 
wahrend Abb. 974 die allgemeine Anordnung der Kernriistung erkennen laBt. Uber den 
Umfang dieser Kernarbeit gewinnt man einigermaBen ein Bild durch die Erwagung, daB 
dazu II Wagenladungen Sand und 9 t Eisen fur Roste, Sandhaken usw. erforderlich 

1) Nach Btahleisen 1914, S. 1431. 
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wurden, daB zu seiner Ausarbeitung 20 Fasser Formstifte benotigt wurden und daB er 
ein Gewicht von rund 110 t erreichte. Der ausgehobene Kern wird auf zuverlassigen 
Unterlagen abgesetzt, seine Oberflache durchwegs gestiftet, geschwarzt und er schlieB­
lich mit Koksfeuern getrocknet. 

Nach dem Losbrechen der Zementschicht erfolgt das Abdrehen des Kesselmantels, 
dessen Oberflache gleich der­
jenigen des Kernteils behan­
delt wird, worauf man Koks­
korbe einhangt, um auch 
diesen Teil der Form griindlich 
zu trocknen. Zur Priifung der 
sich ergebenden Wandstarke 
wird der Kern in die vollig ge­
reinigte und fertig gemachte 
Unterteilform uber kleinen 
Lehmballen eingehangt. Er 
bleibt dabei, ebenso wie beim 
Gusse, an den uber die Form­
kastenwande reichenden Quer­
tragern frei hangen, irgend-

Abb. 973. Aufstampfen des KerJU!. welche Kernstutzen kommen 
nichtzurVerwendung. Stimmt 

die Hohe der zusammengedriickten Lehmballen mit der erforderlichen Wandstarke uber­
em, was bei gewissenhafter Arbeit stets der Fall sein wird, so kann die Form end­
giiltig zusammengesetzt und gieBbereit gemacht werden. Sie bedarf keines sehr groBen 

Abb. 974. Der Kern fertig in der Form aufgestampft. 

Belastungsgewichts, da die der Abb. 974 
zu entnehmende Verschraubung stark genug 
ist, um den ganzen GieBdruck aufzunehmen. 
Lediglich der groBeren Sicherheit halber 
setzt man auf die Quertrager noch Lade­
eisen im Gewichte von etwa 100 t. 

Abb. 975 HiBt die GieBanordnung er­
kennen. Je ein oberer und ein unterer 
Trichter fuhren den nussigen Stahl zu. 
Diese Trichter munden in gesonderte GieB-

Abb.975. Anordnung der Steiger und Eingiisse. 

tumpel. Man gieBt mit zwei je 35 und 25 t fassenden Pfannen. Die den unteren EinguB 
bedienende 35 t-Pfanne wird etwa zu 2/3 entleert, worauf auch die den oberen EinguB 
bedienende Pfanne zu gieBen beginnt. An der Oberflache des Flansches sind 12 Fii11-
kopfe von je 375 mm Durchmesser und 1,2 m Hohe vorgesehen. Die Form wird 12 Tage 
nach dem Abgusse ausgeleert und in Gluhbehandlung genommen. Fur das' Gliiliverfahren 
war in dem einen bekannt gewordenen Ausfuhrungsfalle ein besonderer Gluhofen er­
forderlich. 



SchlackentOpfe. 301 

D. Schlackentopfe. 
[Lehrenarbeit 1).] 

Zu.r Formerei der in amerikanischen Stahlwerken in betrachtlichen Mengen verwen­
deten groBen Schlackenkiibel wird folgendes gut entwickeltes Verfahren angewendet. 

Die Behalter haben bei der Ausfiihrung in GuBeisen eine Tiefe von 2030 mm bei 
einem Flanschdurchmesser von 2670 mm, bei der Ausfiihrung in Stahl 2560 mm Tiefe 
und 2740 mm Durchmesser und wiegen je 8000-9000 kg. Das Formverfahren ist fiir 
Stahl und fiir GrauguB fast dasselbe, es muB nur der OberflachenforIDstoff dem zu ver­
gieBenden Metalle entsprechend zusammengesetzt werden; einige geringe Abweichungen 
bestehen in der Anordnung der Eingiisse und in den Vorkehrungen zur Sicherung un­
gehemmten Schwindens. 

Das Oberteil der Form (Abb. 976) wird iiber einem festen Traggerust aus Masse 
aufgedreht, eine auf einmal aufgetragene 25 mm starke Schicht reicht vollig aus. Das 
Traggerust besteht aus acht mit zahlreichen Lochern zur Gasabfiihrung, mit Nippeln 
(Warzen) an nen AuBenseiten zum Festhalten der Masse und ringsum mit Flanschen 

· . · . · · 
Abb. 976. Traggerust und Aufdrehvorrichtung 

fiir das Oberteil eines Schlackentopfes. 

versehenen Seitenplatten A, einer ahnlich 
ausgestatteten flachen Haube B und einem 
AbschluB- und Fiihrungsringe C. Die Seiten-

Abb.977 . Schnitt durch die gieJ3bereite Form. 

platten und die Haube bestehen aus GuBeisen, der AbschluBring aus Stahl. Bei starrer 
Verbindung der Platten wiirden die Abgiisse nicht geniigend schwinden konnen, weshalb 
es notwendig war, ein nachgiebiges Mittel zwischenzuschalten. Dieses besteht fiir 
GrauguB aus 24 mm starken, trockenen Weichholzleisten, die zwischen die Platten 
geschoben und dort durch die Verbindungschrauben festgehalten werden. Wahrend 
des Gusses oder doch unmittelbar danach beginnen die Leisten zu verbrennen und 
ermoglichen so ein Zusammenschieben der dem Druck des schwindenden Abgusses 
unterworfenen Platten. Fiir StahlguB wiirden sich solche holzerne Brandleisten nicht 
bewahren, da der Stahl rascher schwindet als sie verbrennen. Man verwendet an 
ihrer Stelle stahlerne Keilleisten von 100 mm Breite und einer Verjiingung von 50 auf 
25 mm, die zwischen jedes zweite Plattenpaar geschoben und unmittelbar nach dem 
GieBen mit Hilfe eines Kranes moglichst rasch ausgezogen werden. 

Mit der flachen Haube B ist ein Spindelstock E dauernd verbunden. Die Handhabung 
der Spindel und der Drehlehre erfolgt in der allgemein iiblichen Weise und bedarf keiner 
Erlauterung, doch ist die kleine Fiihrungsrolle F an der unteren Lehrenkante beachtens­
wert. Das Oberteil wird mittels eines im Inneren des Traggeriistes aufgestellten Feuer­
korbes oder kleinen Of ens getrocknet. 

Fast noch einfacher als die Formerei des Oberteiles gestaltet sich die Arbeit am 
Vnterteil. Man dreht es unmittelbar in der entsprechend ausgemauerten GieBgrube 

1) Nach Stahleisen 1918, S. 1216. 
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(Abb. 977) al1S, auf deren Grund eine gro13e eiserne Platte K mit dem SpindeIsitz H 
angeordnet ist. Das untere Spindelende wird also stets unverruckbar genau in der Mitte 
der Grube gefuhrt, wahrend das obere Ende in einem mit den Bauteilen der Gie13halle 
verbundenen Lager Halt und Stutze findet. Beim Aufdrehen der etwa 50 mm starken 
Masseschicht sind Aussparungen fur etliche Kerne vorzusehen, die bestimmt sind, einigen 
Ansatzen am Mantel der Abgusse Form zu geben. Auch das Oberteil wird mit einem 
Feuerkorb getrocknet, beide Teile werden leicht uber Nacht trocken. 

Ein Unterschied besteht bei der Formerei fur Grau- und Stahlgu13 in der Anordnung 
der Eingusse .. Fur Graugiisse wird nur eine Eingu13reihe 300 mm uber dem Formboden 
vorgesehen, wahrend man fur Stahlgusse eine zweite EinguBreihe 300 mm oberhalb 
der ersten anordnet. 

®,. 
_L -
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Abb. 978. Ruderrahmen. Abb. 979. Bett fiir den 
Ruderrahmen. 

Abb.980. Herstellung der 
Schaftform. 

Nach dem Wenden des Oberteils uber einem etwa 1200 mm hohen, zur Verhutung 
des Feuchtwerdens der Form mit Sacken bedeckten Haufen von losem Formsand setzt 
man es auf das Unterteil und verklammert beide Teile. Dazu dient ein stahlernes acht­
armiges Spannkreuz G (Abb. 977) von 4500 mm Durchmesser mit 300 X 50 mm starken 
Armen. Uber das Ende eines jeden Armes laBt sich eine zugleich den SchluBring des Unter­
teiles unterfassende Klammer J schieben und mit einem Keile festspannen. Man erreicht so 
eine durchaus zuverlassige Sicherung, erubrigt das Beschweren und hat zugleich den 
schwerwiegenden Vorteil, die Form alsbald nach dem GieBen lockern zu konnen. Man 
braucht nur die Keile auszuschlagen, die Klammern abzustreifen und den Spannstern 
abzuheben, urn zu den Verbindungschrauben der Traggerustplatten zu gelangen. Grau­
guBstucke werden nach Losung des Verb andes sich selbst uberlassen; in 1 bis hochstens 
2 Stunden verbrennen die holzernen Keile, womit jede erforderliche Schwindungsmog­
lichkeit gewahrleistet ist. Bei Stahlgussen muB das Hauptaugenmerk auf maglichst rasche 
Lasung der Stahlkeile zwischen den Platten gelegt werden, worauf man das Traggerust 
durch abwechselndes Anziehen an den Bugeln D des AbschluBringes C (Abb. 976) lockert 
und schlieBlich ganz aushebt. Man vermag ohne Schwierigkeit, gleichviel ob es sich urn 
Graueisen- oder urn Stahlgusse handelt, jeden zweiten Tag ein Stuck abzuliefern. 



Ruderrahmen. 

E. Ruderrahmen 1). 
(Ziehlehrenarbeit. ) 

303 

Die Formerei eines groJ3en Steuerruders nach Abb. 978 verli:iuft in ganz ahnlicher 
Weise, wie diejenige eines Hinterstevens (S. 113). Wie beim Hintersteven wird ein Bett 

Abb. 981. Herstellung der 
Ruderarmform. 

gildung des $ondmodells 
flJp del1llbe/1h'os!en 

Abb.984-988. Herstellung der 
Armformen oberhalb 

Rahmenmitte. 

abgestrichen, diesmal aber in der Breite um 150-200 mm 
aus der Wage geformt. Das Schraglegen hat den Zweck, 
die Ruderrahmenarme tiefliegend zu formen, damit beim 
GieJ3en die Arme schneller vollaufen als der Schaft. Aus 
Abb. 979 ist die Lage des Bettes sowie der AufriJ3 fur den 
Ruderrahmen ersichtlich. Wie die Abb. 980 zeigt, be­
ginnt die Arbeit mit der Herstellung der Schaftform. 
Da die Ruderrahmennocken nach Modellen eingeformt 

Abb. 982. Oberer 
Flanschenkopf. 

Abb. 989-993. Herstellung der 
Armformen unterhalb 

Rahmenmitte. 

Sc/l/1/1/ A-,8 

Abb. 983. Unterer 
Flanschenkopf. 

Abb. 994. Das fertige 
Sandmodell. 

1) Nach L. Treuheit, Stahleisen 1909, S. 902/ 905. 



304 StahlguB. 

werden, so sind an den Stellen, wo sie eingeformt werden sollen, entsprechende 
Aussparungen vorzusehen. Diese A~beit wiederholt sich, wie die Abb. 981 erkennen laBt, 
an jeder AnschluBstelle eines Ruderarmes. Zur Gestaltung des Schaftes dienen Steine 
aus Formmasse. Die Formgebung der zu den Ruderarmen auslaufenden Kopfe ist den 
Abb. 982 und 983 zu entnehmen. Fiir die verschiedenen Flanschen des Schaftes verwendet 
man wiederum Holzmodelle. Da das Bett stets die Mitte der zu formenden Starke des 
Ruderrahmens bildet, werden zunachst diejenigen Arme hergestellt, welche oberhalb 
der Rahmenmitte liegen. Die Abb. 984-988 lassen den Verlauf dieser Arbeiten erkennen. 
Mit Hilfe einer Lehre a und einer Leiste b werden die geraden Armflachen gestaltet. 
Danach tragt man auBerhalb der Aufrisse der Arme Massestreifen auf und stellt unter 
Zuhilfenahme einer Abstreiflehre fund von Profilbrettern c und d die Armstarke her. 
Die Formen werden leicht angetrocknet, worauf man durch Einfiillen von frischen Sand 
das Modell zum Aufstampfen des Oberteiles bildet. Die Ausfiihrung der unterhalb 
Rahmenmitte liegenden Ruderarme erfolgt in ahnlicher Weise, sie ist den Abb. 989-993 
zu entnehmen. Nach Einformung samtlicher Ruderrahmenarme und Herstellung ihres 
Sandmodells werden die Nocken und Flanschen nach Holzmodellen eingeformt. Der 
noch hohle Schaft wird zwecks Gewinnung des Modells mit griinem Formsand gefiillt, 
worauf ein Oberteil aufgebracht und in iiblicher Weise aufgestampft wird. Die Abb. 994 
zeigt das fertige Sandmodell. 

F. GlockenguB. 
(Lehrenarbeit. ) 

Ungefahr um die Mitte des vergangenen Jahrhunderts erstand den Bronze- und Grau­
guBglocken ein machtig vorwarts drangender Wettbewerber in der StahlguBglocke. 
Damals gelang es Jakob Mayer, dem verdienstvollen Griinder des Bochumer Vereins, 
groBe Glocken aus StahlguB in vorbildlicher Giite herzustellen. Seine Glocken erregten 
bereits auf der Pariser Weltausstellung im Jahre 1855 solches Aufsehen, daB ein eigener 
AusschuB eingesetzt wurde, um zu untersuchen, ob sie tatsachlich aus Stahl und nicht 
etwa aus GuBeisen bestanden. Die angestellte Untersuchung fiihrte zur Verleihung 
der goldenen Medaille an den Bochumer Verein. Spatere Versuche ergaben die Unmog­
lichkeit, diese Glocken durch menschliche Kraft mit schweren Schmiedehammern zu 
zertriimmern 1). 

Seither wurden, sowohl nach den Bochumer Patenten, wie spater ohne diesel ben, 
StahlguBglocken in verhaltnismaBig groBer Menge hergestellt, ihr Ton stetig verfeinert 
und demjenigen bester Bronzeglocken immer mehr angepaBt. In jiingster Zeit hat sich 
auf diesem Gebiete insbesondere auch das Stahlwerk Torgau der Linke-Hofmann­
Lauchhammer-A. G. hervorgetan. 

Nach dem urspriinglichen Formverfahren wurde zunachst eine Grube ausgehoben 
und auf ihrem Grunde ein holzerner, spater ein eiserner Rost hergerichtet, auf dem man 
den Spindelstock zum Aufdrehen des in Lehm auszufiihrenden Kernes unterbrachte. 
Der Korper des Kerns bestand aus Ziegeln. Nach dem Abdrehen einer Grundschicht 
trocknete man sie mit Holzkohlenfeuer, in jiingerer Zeit wohl auch mit eingehangten 
Kokskorben, trug dann eine zweite, aus einem Sand- und Lehmgemisch bestehende 
Schicht auf, deren Form mit der auBeren Gestalt der Glocke iibereinstimmte. Etwaige 
Inschriften und Verzierungen wurden in Wachs ausgefiihrt und sorgfaltig an den Kern 
geheftet. Danach konnte auf einem eisernen Ringe der Mantel (das Oberteil) aufgemauert 
werden, dessen Innenwand aus Lehm bestand, der je nach Umstanden durch Sandbei­
mengungen gemagert wurde. Nach griindlicher, ziemlich lange Zeit in Anspruch nehmender 
Trocknung des Mantels von auBen wurde er abgehoben, von innen mit Holzkohlenfeuer 
nachgetrocknet und mit einer Holzkohlen-Lehmschwarze angestrichen. Nach Entfer­
nung der zweiten Lehmschicht, des Hemdes, yom Kern konnte auch dieser fertig gemacht 
und die Form zum Gusse zusammengesetzt werden. Die gesamte Form wurde dann 

1) Nach GieB.-Zg. 1925, S. 350. 
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eingestampft und beschwert 1). Dieses Formvedahren ist in seinen Grundlagen bis 
heute dasselbe geblieben, hat aber doch in seinen Einzelheiten recht bemerkenswerte 
Vervollkommnungen edahren. Da neuzeitliche StahlgieBereien uber ausreichende Hebe­
zeuge vedugen, ist man nicht mehr darauf angewiesen, in engen GieBgruben zu arbeiten. 

bb. 99-. Kerneison und Eormkn t n 
ZUlli Glo k nguB. 

bb.9 7. 

bb. 996. Glook nk rn mit wenig 
abg tzt m Hand. 

Abb.996a. Gloekenkern mit stark 
abgesetztem Rand. 

Zusammensetzen 
einer Gloekenform. 

Abb.998. GieBfertige, eingestampfte 
Glookenform. 

Man kann die Form auf Huttensohle anfertigen und sie erst zum Gusse in die GieBgrube 
absetzen. Die Formen sowohl fur den Kern wie fur den Mantel werden haufig 
aufgemauert - bei groBten Glocken ist dieses Vedahren auch.heute noch die Regel -, 

Abb.999. AbgieBen einer Glockenform. 

Abb.1000. Anordnung des Eingusses und der 
Entliiftung einer Form. 

in vielenFallen aber auf glockenformige, guB­
eiserne, zwecks Entluftung reichlich durch­
lochte Kerneisen aufgezogen. Die Abb. 995 
laBt links ein auf drei Stutzen abgesetztes 

Abb. 1001. Aus mehreren Teilen zusammengesetzter 
Glockenformkasten. 

Kerneisen, in der Mitte einen fertig abgedrehten Kern und rechts das Trageisen, bzw. 
den mit Drehzapfen versehenen Formkasten fur das Oberteil erkennen. Auf das Kern­
eisen werden 2-4 Lehmschichten aufgetragen, deren jede vor dem Aufbringen der nachsten 
griindlich getrocknet werden muB, was noch vielfach mit Holzkohlenfeuer geschieht. 

1) Die Arbeit mit einem Wachshemd, die fiir Bronzeglocken noch immer gebrauchlich ist, kam 
fiir StahlguBglocken schon nicht mehr in Frage. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 20 
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Nach dem Trocknen wird die Form geschwarzt, etwaige Inschriften werden in die getrock­
nete Flache eingeschnitten oder auch in Form besonders angefertigter Kerne in Ausschnitte 
derselben eingesetzt. 

Das Oberteil wird in umgekehrter Lage, d. h. mit nach oben gerichtetem, weitem 
Ende des urn etwa 150 mm groBer als die Glocke bemessenen Formkastens gleich dem 
Unterteil in mehreren Lehmschichten aufgedreht, wobei die Drehspindel im Kopf des 
Formkastens und in einem uber die offene Seite gespannten Querbalken, besser aber in 
einem Wandbalken Halt und Stutze findet. Die Ubereinstimmung zwischen Kern­
und Mantel-(Ober-)teil wird durch einen an beiden Teilen gleichmaBig abgedrehten Ring 
gewahrleistet, den die Abb. 996 und 996a in zwei verschiedenen Ausfuhrungen erkennen 
lassen. 

Das Zusammenstellen der Form ist einfach; man hebt das Oberteil an seinen Dreh­
zapfen mit Hilfe eines Kranen hoch, wendet und senkt es vorsichtig auf den Kern (Abb. 997). 

Abb. 1002. Blick in eine amerikanische GlockengieBerei. 

Je nach GroBe der Form verklammert man den Kernflansch und das Oberteil mit vier 
bis acht Klammern, verkittet die Fuge mit Lehm und stampft die Form je nach ihrer 
GroBe mehr oder weniger tief im Boden oder in einem runden Rahmen gut ein. GroBere 
Glocken, etwa im Gewichte von 1200 kg aufwarts, pflegt man vollkommen in eine Grube 
zu setzen und sie vollstandig einzustampfen (Abb. 998). Man ordnet dann eine Rinne 
an, in die der Stahl mittels einer Stopfenpfanne oder einer Kipppfanne (Abb. 999) 
gegossen wird. 

Der GuB erfolgt stets von oben mittels eines aufgesetzten GieBkastchens (Abb. 1000), 
durch das auch die verdrangte Luft entweicht. Zur groBeren Sicherheit stampft man 
in das GieBkastchen sowohl fur den EinguB als auch fur den Luftabzug (die Windpfeife) 
gebrannte Ton- oder Lehmrohre ein. In deutschen GlockengieBereien ist es vielfach 
ublich, rechts und links vom Eingusse starke Steiger anzuordnen. 

Kleinere Oberteil-(Mantel-)Formkasten fertigt man in einem Stucke, groBere Kasten 
werden, urn der Bruchgefahr zu begegnen, nach Abb. 1001 aus mehreren Stucken 
zusammengesetzt. Abb. 1002 gewahrt einen Blick in eine neuzeitliche GlockengieBerei 
und laBt zugleich eine Anzahl von Kernen und Formober-(Mantel-)teilen in verschiedenen 
Ausfuhrungszustanden erkennen. 
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G. Gro6gu6 aus der Kleinbessemerei 1). 
Es ist in Kleinbessemer StahlgieBereien viel£ach ublich, Stucke zu gieBen, fur die 

der Stahl von mehreren Hitzen zusammengezogen werden muB. Wenn das haufiger 
oder gar regelmaBig der Fall ist, so wird es 
erforderlich, Mischer, bzw. SammelgefaBe zu 
verwenden. Abb. 1003 zeigt zwei solcher 
Mischer einer oberitalienischen Kleinbesse­
merei von 15 und 20 t Fassungsraum. Die 
Erfahrung hat gelehrt, daB mit der Menge 
des aufgespeicherten Stahls auch die Zeit 
wachst, die der Stahl im Mischer zubringen 
kann, ohne Gefahr zu laufen, daB seine Dunn­
flussigkeit zu groBe EinbuBe erleidet. Die 
zulassige Abnahme der Temperatur kann 
durch Eintauchen eines 12 mm starken Eisen­
stabes festgestellt werden. Je nach der Zeit, 
die erforderlich ist, urn den Stab im Bade 
aufzulosen, wird auf dessen Temperatur ge-

7950 

Abb. 1003. Mischer oder SammelgefiWe fiir 
Kleinbessemereien. 

- ] 

Abb. 1004. 30 t schweres Gul3stiick aus Bessemerstabl. 

schlossen. J e nach der Wand­
starke und der GroBe des 
abzugieBenden Stuckes gilt 
eine Abschmelzzeit von 15 bis 
25 Minuten als MaBstab fUr 
die bestgeeignete GieBwarme. 

Mit diesen Behel£en wird 
es moglich, Stucke von 30 t 
Fertiggewicht nach Abb. 1005 
durchaus befriedigend abzu­
gieBen. Abb. 1004 laBt die 
Anordnung des Eingusses er­
kennen: schrag geneigte Lage, 
GuB von unten auf einen 
langen Lauf, von dem aus 
acht kraftige, in gleichen 
Abstanden verteilte An-
schnitte die Verbindung mit Abb. 1005. Das Gul3stiick nach dem Putzen. 
der Form herstellen. Am 
oberen Ende der Form sind vier machtige Fullkopfe vorgesehen, deren Beseitigung, 
gleich derjenigen der Angiisse mittels autogenen Schneidapparates erfolgt. 

1) Nach Genie Civil. 1914, S. 498/ 503; S. auch Stahleisen 1914, S. 1766. 

20* 
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Die Verwendung eines Sammlers in Kleinbessemereien kann aber nur dann von 
wirtschaftlichem Vorteil sein, wenn groBe StahlgieBereien in der Gegend fehlen und ab 
und zu Stiicke zu bewaltigen sind, die iiber die gewohnliche Leistungsfahigkeit hinaus­
gehen. 

H. Ankerketten. 
(Kernformerei 1)). 

Ais es mit HiUe des Elektro-Ofens gelungen war, einen Stahl herzustellen, der mit 
0,3 0 / 0 Kohlenstoff und hochstens 0,04% Schwefel und Phosphor gegeniiber bestem 
Siemens-Martinstahl eine Erhohung der Elastizitatsgrenze urn 225 Ofo und des StoB­
widerstandes urn 100 0io auswies, war die Moglichkeit gegeben, hochst beanspruchte 
schwere Ketten statt auf Grund der bisherigen, kostspieligen SchweiB- und Schmiede­
verfahren durch GieBen herzustellen. Heute werden in groBem Umfange und im regel­
maBigen Betriebe wirtschaftlich wie technisch durchaus befriedigende, hocl?- beanspruchte 
gegossene Ketten erzeugt. In der Hauptsache kommen zwei Ausfiihrungsverfahren in 
Betracht. Nach dem einen, dem "unterbrochenen" Verfahren wird eine entsprechende 

.Abb.l006. 

bb . l 9. 

Anzahl von Kettengliedern 
einzeln angefertigt und 
danach durch Verbindungs­
glieder zur Kette vereinigt, 
wahrend nach dem anderen 
Verfahren, der sog. "un­
unterbrochenen Formerei" , 
die ganze Kette auf ein­
mal eingeformt und Glied 
urn Glied nacheinander ab­
gegossen wird. Das zweite 
Verfahren liefert gleich­
maBigere Ergebnisse, da 
samtliche Glieder aus Eisen 
einer Schmelzung gegossen 
werden, wogegen bei nach 
dem ersten Verfahren her­
gestellten Ketten die Glie­
der abwechselnd aus Stahl 

Abb. 1006-1009. Ununterbrochenes Verfahren zur Herstellung von von zwei verschiedenen 
StahlguBketten. Schmelzungen bestehen. 

Da aber das unterbrochene 
Verfahren betrachtlich billiger ist und bei gewissenhaftem Betriebe die Unterschiede 
in der Giite beider Schmelzungen nur sehr wenig belangreich gehalten werden konnen, 
und man es weiter in der Hand hat, die Ketten durch das dem GuB folgende Gliih­
verfahren weitgehend zu vergiiten, hat dieses Verfahren im allgemeinen den Sieg da­
vongetragen. Die eine Halfte der Glieder kann dabei von ungeiibten Arbeitern auf 
Formmaschinen als Massenware hergestellt werden, so daB nur fiir die zweite Halfte 
die teuere Arbeit besonders geschulter und geschickter Former erforderlich wird. 

Die Abb. 1006-1009 veranschaulichen das ununterbrochene Verfahren. Die 
Form jedes einzelnen Gliedes, bzw. je zweier Gliedhalften wird in einer Kernbiichse 
nach Abb. 1006 und 1007 hergestellt. Die Biichse besteht aus einem zerlegbaren 
Gehause mit dem in Diibeln lose gefiihrten, der Lange nach in zwei Half ten 
geteilten Gliedmodell, das zur Ermoglichung des aus dem Sandebringens noch 
weiter in die Teile bI und b2 zerfallt, den Einlagen c und d zur Gestaltung der 
Stirnflachen der aneinander zu reihenden Kerne, dem Plattchen e und der ihm 

1) Nach GieB.-Zg. 1919, S. 132. 
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entsprechenden Vertiefung f zur gegenseitigen Fiihrung der eine Form bildenden zwei 
Kernhal£ten und den Klotzen g und h zur Gestaltung der Eingiisse fiir die eine Reihe 
von Kettengliedern. Das Ausbringen der quergeteilten Modelle b l , bz aus dem Sande ist 
der Abb. 1008 zu entnehmen. Das langsgespaltene Modell a kommt zugleich mit dem 
Kern aus der gewendeten Biichse und wird dann einfach vom Kern weggehoben. Ebenso 
werden die Einlagen c und d von Hand vom Kern abgezogen. Abb. 1009 zeigt eine 
fertige Kernhal£te; zwei solcher halben Kerne bilden eine Form. Das Zusammensetzen 
der Kerne fiir ein langeres Kettenstiick erfordert groBe Sorgfalt, da Nahte moglichst zu 
verhiiten sind, und man \bb. 1010. 
zugleich Sorge zu tragen 
hat, daB wahrend des 
Gusses kein Eisen von 
einer Form in die andere 
dringt. 

Bei dem "un ter bro­
chenen Formverfah­
ren" bestehen Ober- und 
Unterteil aus je zwei 
durch wagerechte Tei­
lung entstandenen Hal£­
ten I und II (Abb. 1012 
und 1013). Die Art der 
Teilung von Modell und 
Form ist der Abb. 1011 
zuentnehmen. Nachdem 
Aufstampfen des auf-

.\I>h. 1011. 

Abb.101:... 

klappbaren Kernkastens Abb. 1010-1013. Unterbrochenes Verfahren zur Herstellung von 
(Abb. 1010 zeigt seine StahlguBketten. 
Bauart) wird das Ein-

Jl 

guBmodell a ausgehoben, die obere Hal£te der Form abgehoben, das Kettengliedmodell 
aus dem Sand gezogen, die abgehobene Formhalfte wieder aufgesetzt, gewendet und 
der Rest des Modells zugleich mit dem Bodenbrett abgehoben, so daB sich schlieBlich 
eine halbe Form nach Abb. 1012 ergibt. Die Marken a und b dienen zur Sicherung ge­
nauen Ubereinstimmens der beiden zusammengehorigen Kernstiicke. Abb. 1013 zeigt drei 
aneinander gereihte untere Kernteile mit eingelegten abgegossenen Kettengliedern. 
Nach Auflegung und Beschwerung der zugehorigen Oberteile werden die Verbindungs­
glieder durch die Eingiisse c, d, e abgegossen. 

Die fertig geputzten Ketten werden schlieBlich einem Vergiitungsverfahren unter­
worfen, indem man sie langsam durch einen Gliihofen zieht, wobei sie eine genau vor­
geschriebene Erhitzung erfahren. Beim Austritt aus dem Of en tau chen sie in einen Behalter 
mit kaltem Wasser, um danach nochmals langsam in eil1em zweiten Gliihofen angewarmt 
zu werden, worauf man sie in freier Luft abkiihlen laBt. 

J. Amerikanischer Stahl-Kleingu6. 
(Formmaschinen -Arbeit.) 

Seit etwa zwei J ahrzehnten findet in Amerika ein Erzeugnis der Kleinbessemerei 
weitgehende Verwendung, das auf Grund seiner chemischen Zusammensetzung als eine 
eigene Art von StahlguB gelten kann. Es enthalt 0,25-0,33% geb. Kohlenstoff, weder 
Graphit noch Temperkohle, 0,5-0,75% Mangan, 0,25-0,30% Silizium, 0,045-0,060% 
Schwefel, 0,035-0,045% Phosphor und, wodurch es besonders gekennzeichnet ist, 
1,0% Kupfer. Der hohe Kupfergehalt bildet den Hauptunterschied gegeniiber gewohn­
lichem StahlguB, das Fehlen von Temperkohle gegeniiber TemperguB, der niedrige Kohlen­
stoff- und Siliziumgehalt sowie der geringe Gesamtgehalt an Fremdstoffen den kenn­
zeichnenden Unterschied gegeniiber GrauguB. - Dieser Stahl erreicht eine Durchschnitts-
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Zugfestigkeit von 49,5kg/qmm, eine Elastizitatsgrenze von 30,0 kg/qmm, im 50 mm langen 
Stabe eine Dehnung von 33,5%, eine Querschnittsminderung von 53% und ein Elastizi­
tatsverhaltnis von gut 60%. Das Verfahren wird im groBen ausgeubt. Die Reading 
Steel Castings Co. in Readin~, V. St. v. A. erzeugt danach mit vier Kleinbirnen monat­
lich 600 t gute GuBwaren im durchschnittlichen Einzelgewichte von 15 kg. 

Die Formen werden auf Formplatten zum geringen Teile von Hand, zum groBten 
auf Formmaschinen, nach beiden Arbeitsarten in Abschlagformkasten hergestellt. Man 
setzt sie auf Gestelle ab, auf denen sie mittels einer Hangebahn in die Trockenkammern 
gelangen, um dort scharf getrocknet zu werden. Das Abgie13en erfolgt unmittelbar vor 
den Trockenkammern, wo die Kasten reihenweise in Sand eingebettet werden. Gro13ere 
Formen fuhrt man auf einer Ruttelformmaschine aus. 

Gro13ter Wert wird auf grundlichstes Ausgluhen der Ware gelegt, das in olgefeuerten 
Of en vollzogen wird. Die Griindlichkeit der N ach behandlung in der Gluherei und in der 
Gu13putzerei erhellt aus der Tatsache, daB die Gluh- und Putzerlohne einen hoheren 
Lohnaufwand erfordern als das Gie13en und Formen 1). 

K. Diinnwandiger StahlguJ3 2). 
(Modellformerei. ) 

Mittels Kernen ausgehohlte Abgusse konnen bis auf Wandstarken von 10 mm 
herab in Trockengu13 unter Verwendung von Siemens-Martinstahl hergestellt werden. 

- 66PI 
Bei noch sohwacheren Wandstarken muB 
man zum NaBguB ubergehen, der in­
folge Naohgiebigkeit der Formmasse das 
ReiBen der Abgiisse verhindert und zu­
gleich den Vorteil geringerer Former­
lohne bietet. Auf Verwendung des 
Siemens -Martineisens muB aber ver­
zichtet und dafur in einer Kleinbirne 
erzeugter Bessemerstahl verwendet wer-

115P~ den, der infolge seiner wesentlich hoheren 
Warme ein gutes Auslaufen geringster 

Abb. 1014. Doppelwandiges StahlguB-Ventilgehiiuse Wandstarken ermoglicht. Abb. 1014 zeigt 
von 13 mm Wandstarke. ein groBes doppelwandiges Ventilgehause 

mit einer Wandstarke von 13 mm. Es 
kann noch mit Siemens-Martinstahl gegossen und fur TrookenguB eingeformt werden. Er­
heblich groBere Schwierigkeit als die Ausfuhrung der Form bietet die Herstellung der 

I 
I o 

Abb. 1015. Doppelwandiges TemperguB-Ventilgehiiuse 
von 7 und 8 mm Wandstarke. 

Abb. 1016. Kettenspanner fiir Lastkraftwagen aus 
StahlguB von 5 mm Wandstarke. 

Kerne, besonders derjenigen der groBeren Hohlraume. Ihre Formmasse muB so be­
sohaffen sein, daB sie sioh aus dem abgegossenen Stuoke durch einfaohes Abklopfen 

1) Nahere Angaben uber diese Gu13art und ihre Herstellung sind in "Iron Age" 1915, S. 672 
u. f. zu finden. 

2) Nach Kruppsche Monatshefte 1921, April, S. 69. 
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der AuBenwand entfernen laBt. Anderseits miissen die Kerne trocken und fest genug 
sein , um dem Auftrieb geniigend Widerstand zu bieten und den Stahl ruhig hoch­
steigen zu lassen. Das Kerngerippe besteht nur aus Draht von 4-5 mm Durchmesser, 
sonst hatte seine Entfernung schier uniiberwindliche Schwierigkeiten geboten. Man muB 
sich zu kiinstlichen Kernbindern entschlieBen und die Luft mit Wachsschniiren ab­
fiihren. Das Einlegen der Schniire und die genau maBliche Ausfiihrung der Kerne er­
fordern genaueste Arbeit, da nach dem Einlegen des Mantelkerns ein Nachpriifen der 
Wandstarken fast unmoglich ist. 

Abb. 1015 stellt ein dem vorstehend erorterten ahnliches Gehause dar, des sen Wand­
starken aber nur 8 bzw. 7 mm betragen. Es muB in TemperguB hergestellt werden, ver­
tragt aber noch eine getrocknete Form. Abb. 1016 zeigt einen Kettenspanner fiir 
Lastkraftwagen, dessen Wandstarke fast durchwegs nur 5 mm betragt. Das StUck 
wurde nur mit Bessemerstahl in NaBguB hergestellt. Sein Fertiggewicht betragt 38 kg. 

L. Manganstahlgu6 1). 

(Verschiedene Formverfahren.) 

Manganstahl schwindet beim Erstarren betrachtlich starker (2,5%) als gewohnlicher 
StahlguB (2%) und wird dabei zugleich glashart und sprode 2). Diese Eigenschaften 
erschweren das gute Gelingen der Giisse recht betrachtlich und erfordern eine Reihe 
besonderer VorsichtsmaBregeln. Schon beim Entwurf der Modene ist auf sie besondere 
Riicksicht zu nehmen. Schroffe Querschnittsiibergange, scharfe Ecken und Kanten 
miissen unbedingt vermieden werden; sie wiirden stets Ausgangstellen von Rissen abgeben. 
Man ist auch viel haufiger als bei gewohnlichen Stahlgiissen gezwungen, schwache Stellen 
und Ubergange am Modell zu verstarken und das Zu­
viel spater durch Bearbeitung der Abgiisse zu entfernen. 

Die Art und GroBe der herzustellenden Abgiisse 
hangt, abgesehen von den Widerstanden, die sich dem 
regelmaBigen Schwinden entgegensetzen, hauptsachlich 
von ihrer Wandstarke abo Diese darf in Hinsicht auf 
die Gliihwirkung, die unbedingt bis ins Innerste eines 
jeden Querschnittes dringen muB, ein gewisses MaB 
nicht iiberschritten. Man stellte hauptsachlich aus 
diesem Grunde urspriinglich nur Abgiisse mit geringen 
Wandstarken her, ist aber auf Grund andauernder Ver­
suche und Untersuchungen heute schon dahin gelangt, 
StUcke mit Wandstarken von 125 mm sicher erzeugen 
zu konnen. Abgiisse von groBeren Wandstarken miissen 
bis auf dieses MaB ausgekernt werden. Dadurch werden 
nicht nur bedenkliche Spannungen verhiitet, sondern 
es wird zugleich das Gewicht der Abgiisse verringert, 

---"'-~""-."""""--'-'''-''''''''-'''''''''j 

Abb. lO17. AusschlieBlich aus Kernen 
bestehende Form fiir Manganstahl­

Forderwerksfliigel. 

was insbesondere bei bewegten Maschinenteilen nicht zu unterschatzen ist. 
Die Formen werden in NaB- und in Trockensand durch Handarbeit und mittels 

Formmaschinen hergestellt. Manchmal wird es auch moglich, Formen vollstandig aus 
Kernen zusammenzusetzen. Ein kennzeichnendes Beispiel des letztgenannten Verfahrens 
bietet die Formerei groBerer Forderwerksfliigel nach Abb. 1017. Die Form bleibt vollig 
kastenlos und besteht. nur aus drei Kernen, je einem Ober- und Unterteilkerne und einem 
zylindrischen, die Nabe bildenden, lotrecht in die beiden Hauptkerne einzuschiebenden 
Hilfskern. Nach dem Zusammensetzen einer Reihe von Formen belegt man sie mit zwei 
langen Schienen, die an beiden Enden auf festen Unterlagen ruhen und durch Klammern 
mit zwei anderen unterhalb der Kernformen angeordneten Schienen verbunden werden. 
Der Druck auf die Formen wird durch Keile hergestellt, die zwischen Form und obere 
Schienen geschoben werden - Abb. 1018 laBt eine Einrichtung zur Formerei von langen 

1) Nach Stahleisen 1924, S. 1779. 2) Vgl. Bd. 1, S. 244. 
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Schienen-Weichenteilen erkennen. Die Unterteile dieser trocken zum Abgusse gelangenden 
Formen werden auf einer Ruttelmaschine mit Umlegevorrichtung, die Oberteile auf 
einer glatten Ruttelmaschine hergestellt. Bemerkenswert sind die leistungsfahige drei­
geteilte Sandzufuhrung und der mit eigenartigen Sandleisten versehene Oberteilform­
kasten im Vordergrunde der Abbildung. 

Die zu verwendende Formmasse muB, abgesehen von der hohen Warmebeanspruchung, 
auch den sehr gefahrlichen chemischen Beanspruchungen durch den Manganstahl gewachsen 
sein. Am besten eignen sich gute Schamotte-Graphitmischungen, z. B. 20 Teile beste 
gebrannte Schamotte, 8 Teile Rohton, 4 Teile bester Graphit, 3 Teile gemahlener Koks, 
2 Teile Silbersand oder 6 Teile gebrannte Schamotte, I Teil Rohton, I Teil Koks, 2 Teile 
von Schlacke griindlich gereinigtes Tiegelmehl, auch eine Mischung aus I Schiebkarre 
Silbersand, 1/2 Eimer Rohton und 2-3 1 Melasse hat sich gut bewahrt. Zur Schamotte­
Graphitmasse verwendet man eine Schlichte aus 2 Teilen gesiebtem Schamottemehl, 
I Teil Rohton und 2 Teilen bestem Graphit, zur zweiten Masse eine Schlichte aus scharf 

gebranntem und feiust gemahlenem 
Magnesit, die mit Melasse oder Quelline 
angeriihrt und nicht zu dunn aufge­
tragen wird. 

Je nach der Wandstarke des Ab­
gusses wird die Masse 2-3 cm stark am 
Modell aufgetragen und dann mit ge­
brauchtem Formsand hinterstampft. 
Formen aus Schamotte-Graphitmasse 
sind so scharf zu trocknen, daB sie schlieB­
lich einen leichten weiBen Uberzug er­
langen, die zweite Masse dagegen ver­
tragt gleich der angegebenen Sand­
mischung nur die auch bei GrauguB ub­
liche Trocknung. Der erste Schlichte­
auf trag erfolgt auf die noch nasse Form, 
ein zweiter Auf trag wird auf die bereits 

Abb.1018. Trockenform fUr lange Weichenteile. getrocknete Form gemacht, solange sie 
noch warm genug ist, urn von selbst 

genugend nachzutrocknen. Nachschlichten auf bereits erkaltete Formen bewirkt infolge 
der beim Gusse entweichenden Wasserdampfe Schulpen, wahrend das Schlichten auf 
noch allzu heiBe Formen zu Abblatterungen der Kruste fuhrt. 

GroBe Stucke werden unmittelbar aus der Mischpfanne gegossen, kleinere Stucke 
aus Kran- oder aus Gabelpfannen. Fur Stiicke von mehr als 3 t Gewicht sammelt man 
den Stahl mehrerer Hitzen, was bei der kurzen Frischzeit keinen Schwierigkeiten begegnet. 
Der GuB erfolgt ausnahmslos uber die Schnauze am oberen Pfannenrande; GieBen mittels 
Stopfen ist vollstandig ausgeschlossen. Vor dem Gusse muB grundlich abgeschlackt 
werden. Die im Mischer abgeschiedene basische Schlacke ist sehr dunnfliissig und in diesem 
Zustande kaum grundlich genug zu entfernen. Sie HiBt sich aber durch Zusatz von getrock­
netem Formsand verdicken, worauf sie von der etwas geneigten Pfaune leicht abgezogen 
werden kann. Streut man dann noch etwas Sand auf das Stahl bad, so liiBt sich neu 
auftauchende Schlacke beim GieBen mit dem Krampstocke leicht abwehren. 

Eingiisse, Trichter und Fullkopfe werden moglichst noch in der Form unmittelbar 
nach dem Erstarren des Stahle"! mittels Vorschlaghammers abgebrochen. Teile, die sich 
auf diese Weise nicht ohne Gefahr fur den AbguB abschlagen lassen, mussen mit autogenem 
Brenner abgeschnitten werden, was aber doch nur ziemlich selten notwendig wird. Stucke, 
die noch rotgluhend der Form entnommen werden konnen, gelangen unmittelbar in eine 
Gluhkammer; kleinere und sperrige Teile, die in der Zwischenzeit zu rasch abkuhlen 
wiirden oder die, in der Form belassen, Gefahr liefen, im Sande anzubrennen, werden 
in Zwischenofen oder in Ausgleichgruben gegeben, woselbst sie langsam und gleichmaBig 
bis auf etwa 100 0 abkuhlen konnen. Von den so abgekuhlten Abgussen werden noch 
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anhaftende Eingusse und Trichter abgeschlagen, Kerne ausgeraumt und der anhaftende 
Formsand grob beseitigt. Jede ManganstahlgieBerei bedarf zweier GuBputzereien, 
eine fur den noch ungegluhten und eine zweite fiir den bereits gegluhten und 
abgeschreckten GuB. 

Die Gluhkammern werden auf 1000-1060 0 erwarmt und die Abgusse so lange in 
der Kammer belassen, bis sie bis ins Innerste des starksten Querschnittes gleichmafiig die 
angegebene Warme angenommen haben. Auf zuverlassig gleichmaBige Warmehaltung 
kommt viel an, weshalb man schon manchen Ortes zu elektrisch geheizten Kammern 
ubergegangen ist, die dieser Anforderung am besten entsprechen. 

Nach ausreichender Gluhdauer gelangen die Abgusse in mit Wasser gefiillte Abschreck­
wannen. Zur Erprobung der bestgeeigneten Warme des Abschreckwassers warden Ver­
suche bei Warmegraden von 100 0 bis herab nahezu zum Gefrierpunkte angestellt, wobei 
eine Wasserwarme von etwa 16 0 die besten Ergebnisse lieferte. 

GroBere Abgusse werden mittels eines Kranen einzeln in das Wasserbad versenkt 
und aus demselben gehoben. Mittlere und kleinere Stucke werden mitsamt der Unterlage, 
auf der sie sich in der Gluhkammer befanden, gemeinsam in da,s Bad getaucht. Bereits 
im Wasserbade springt ein 
GroBteil des noch anhaftenden 
Sandes ab, wodurch die Arbeit 
des Fertigputzens betrachtlich 
erleichtert wird. Die Abgusse 
kommen unter ihrer Form 
und GroBe angepaBte Sand­
strahlgeblase, worauf mittels 
Schmirgelscheiben die letzten 
Spuren von Trichtern, GuB­
federn und sonstigen Uneben­
heiten beseitigt werden. Zur 
erfolgreichen Abwicklung die­
sel' Arbeiten sind fur gewisse 

Abb. 1019. Form eines langen Herzstiickes mit eingelegten Kernen 
aus mit Masse gefiilltem Stahlrohr. 

Massenwaren, z. B. Weichenteile, besondere maschinelle Einrichtungen in Tatigkeit. 
Etwaige R.isse werden durch elektrische SchweiBung beseitigt. 

Die Bearbeitung ist, wie schon an anderer Stelle gesagt 2), nur durch Schleifen 
mit hartesten Schmirgelscheiben moglich. Locher uber 6 mm Durchmesser werden aus­
gekernt und auf MaS fertig geschliffen. Manchmal kann man sich auch durch Einlagen 
aus weichem Eisen helfen, wie bei der Formerei eines Herzstucks nach Abb. 1019. Die 
Kerne bestehen aus stahlernen Zylindern, die mit Formmasse gefullt und zur Trocknung 
der Masse entsprechend erhitzt werden. Die beiden groBeren, in der Abbildung hell 
erscheinenden Kerne schaffen Vertiefungen zur Aufnahme der AnschluBschienen. Die 
Enden der Schienen werden mit Graueisen umgossen, das ihre richtige Lage sichert. Die 
GrauguBhulle bildet zugleich die Unterlage fur das Manganstahlstuck. Dieses wird ein­
gelegt und der Raum zwischen ihm und dem GuBeisen mit Zink ausgegossen. Damit wird 
eine verhaltnismaBig bequeme Auswechselbarkeit des Herzstuckes erreicht, da das Zink 
infolge seines niedrigen Schmelzpunkts unschwer zum Auslaufen gebracht werden kann. 

Viele Abgusse bedurfen vor ihrer Weitergabe verschiedentlichen Ansrichtens. Solche 
Ausrichtarbeit wird stets am kalten Stuck vorgenommen. Fur kleinere Teile genugt 
ein Druckluft-Gleishammer, mittlere StUcke werden mit Schraubenpressen, groBere 
sperrige Teile und sehr schwere Stiicke mit hydraulischen Pressen ausgerichtet. 

M. Trichterloser StahlguB. 
(GroBguB.) 

Bei schweren StahlguBstucken kann man einen groBeren EinguBtrichter bzw. Uber­
kopf durch Warmhalten eines kleinen Uberkopfes nach dem Verfahren von See s e ill ann 

1) S. Bd. 1, S. 244. 
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ersparen 1). Abb. 1020 zeigt den hierI-iir benutzten elektrischen Heizapparat. Durch einen 
in del' Nahe del' Form aufgesteUten Transformator wird del' Strom auf 50-60 Volt um­
geformt, urn dann zu einem mit drei Amperemetern ausgestatteten Schaltbrett und weiter 

!lugel ;;;'r IIrannaKen 

Spindel 

zu den Kohleelektroden des 
Heizapparates geleitet zu wer­
den. Die Handhabung des 
Verfahrens ist einfach. Bei 

6'e';Mgewicl!le einer groBen StahlguBwalze 
zvdMEi-lIoIllen 

z. B. wird ein EinguBtrichter ScnalllJrell 

QQQ 
von nur 1/4 del' iiblichen Hohe 
vorgesehen. Nach dem GuB 
wird er durch einen Deckel 
mit drei Offnungen zur Ein­
fiihrung del' Kohleelektroden 
abgeschlossen. Nach Einfiih­
rung del' Elektroden wird del' 
Strom - etwa 120-150 Am­
pere, je nach Starke des Wal­
zenzapfens - eingeschaltet 
und darauf die Regulierung 
gekoppelt, so daB nur mehr 
ein Handgriff zu bedienen ist. 
So laBt sich del' Kopf warm 
halten und del' Lunkerbildung 
vorbeugen, wobei abel' von 
Zeit zu Zeit frischer Stahl 
nachgegossen werden muB. 
Eine 25 t-Walze muB je nach 
Durchmesser 8-12 Stunden 

Abb. 1020. Elektrischer Heizapparat fiir trichterlosen StahlguB warm gehalten werden, wozu 
nach Seesemann. 200-210 kWh benotigt wer-

den. Dazu kommen noch del' 
Aufwand fiir den ElektrodenverschleiB und del' Lohn fiir den Bedienungsmann. Diesen 
Ausgaben stehen die Ersparnisse an Oberkopfgewicht gegeniiber. 

Del' Apparat eignet sich auch zum Fliissighalten kleinerer Stahlmengen bei geringer 
Leistung des Of ens. 
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XXIII. Tempergn.6. 

Allgemeines. 
Bei der Herstellung von TemperguBstticken handelt es sich urn den GuB von weiBem 

Eisen, das nochmals so stark schwindet wie graues Eisen, das daher in entsprechend 
hoherem MaBe zu Nachsaugungen (Lunkern) neigt 1). Weitere Schwierigkeiten ergeben 
sich durch den geringen Phosphorgehalt des Eisens, wodurch sein Fliissigkeitsgrad un-

Abb.1021. Abb.1022. Abb.l023. Abb.1024. 
Abb. 1021-1024. TemperguBteiIe mit AnguB. 

giinstig beeinfluBt wird, so daB man genotigt ist, bei hoheren Warmegraden als beim 
Graueisen zu gieBen, wodurch wiederum Schwindung und Neigung zu Lunkerungen 
ungiinstig beeinfluBt werden. Das SchwindmaB von Abgiissen aus Tempereisen betragt 
je nach dessen Zusammensetzung und nach der Gestalt der Abgiisse 1,6-2,1 %. Ein 
Teil dieser Schwindung wird zwar durch das nachfolgende Gliihen wieder hereingebracht, 
was aber natiirlich ohne EinfluB auf das anzuwendende Form- und GieBverfahren isL 

1) Vgl. Bd. 1, S. 263. 
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Das Stiickgewicht der iiberwiegenden Menge der bei uns erzeugten TemperguBstiicke 
liegt zwischen 3 und 12 kg, es kommen aber auch Abgiisse bis herab auf etwa 10 g vor, 
und anderseits werden ausnahmsweise auch Stiicke im Einzelgewicht von 400 kg aus­
gefiihrt. 

Meistens werden kleine Stiicke nach Modellplatten geformt. Bei Aufbringung der 
Modelle und Anschnitte auf die Formplatten kommt sehr viel auf die richtige Verteilung 

Abb.1026. Abb.l027. 
Abb. 1025. EinguB mit Saugkopf. Abb. 1026 u. 1027. Fittings mit EinguB. 

der Modelle und auf die Verzweigung und Bemessung der Laufe und Anschnitte an. 
Es fallt hier oft den Einlaufen dieselbe Aufgabe zu, wie sonst dem Eingusse oder dem 

Oberkopfe. Die Verbindung zwischen Einlauf und Form 

(§Oo CUJ mull so diinn ein, da.B der AbguB ohne Schaden zu leiden, 
- leicht abgetrennt werden kann. Die Abb. 1021 - 1024 

zeigen einige kennzeichnende Anordnungen fiir kleinste 
Tempergu/3teile: Abb. 1021 48 Muttem, je 28 g wiegend, 
Abb. 1022 8 anderthalbzOllige Fittings an inem gemein-

Abb.l028. Handgranaten als TemperguBstiicke 
geformt. 

Abb. 1029. Form und Abgul3 eines Kniehebels mit 
Saugkopf und Steiger. 

samen Anschnitt und Trichter, Abb. 1023 80 kleine Muffen im Gewicht von je 14 g; 
in Abb. 1024 sind 16 Sagegriffe wiedergegeben, von denen jeder 84 g wiegt 1). 

Fiir groBere Formen wird, wo immer es angeht, ein Zwischenbehalter zwischen 
dem EinguB und der Form eingeschaltet (Abb. 1025), aus dem sich die Form vollsaugen 
kann. Diese Behalter werden als "Saugkopfe", "Fiillkopfe", "Schaumer" oder "Masseln" 

1) Die Abb. 1021-1046 entstammen dem Werk von E. L e b er "Die Herstellung des Temper­
gusses und die Theorie des Gliihfrischens". Berlin 1919. 
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bezeichnet. Der Saugkopf darf nicht zu weit von der Form angebracht werden, da er 
sonst wirkungslos bleibt. Wo das nicht gut angeht und Gestalt und Wandstarke des 
Abgusses Lunkerungen weniger beftirchten lassen, kann auf einen Saugkopf verzichtet 
werden, man muB dann den Verteilungslauf 
samt dem Anschnitt stark genug bemessen, 
um das Eisen gentigend heiB in die Form 

7.10 

12 

6"S 

Abb. 1030. TemperguBstiick mit mehreren 
Saugnapfen. 

Abb. 1031. Rohrverbindungstiicke mit 
mehreren Saugnapfen. 

gelangen zu lassen. Die Abb. 1026 und 1027 zeigen ein Beispiel (8 Fittings in einem 
Kasten) solcher GieBanordnung. Ein Musterbeispiel ftir die Anordnung von GieB­
ttimpeln in Fallen, wo Probestabe zugleich mit dem Abgusse zu liefern sind, zeigt 

~ 
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Abb. 1032. Einformen mehrerer GuBstiicke im Kasten. Abb. 1033. Rad mit EinguB und Steiger. 

Abb. 1028. An einem gemeinsamen Einlaufe hangen zwei Probestabe und der AbguB. 
Zwischen demannahernd eiformigen Einlauf und jeder Form ist ein der GroBe der 
Abgtisse entsprechender Saugtiimpel eingeschoben, dessen Hohe in allen Fallen groBer 
ist als die des zugehorigen Abgusses. Der AbguB - eine Handgranate - erhalt 
auBerdem an der dem Anschnitte gegeniiberliegenden Seite einen zweiten Saugkopf. 
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Unter Umstanden kann der Saugkopf mit dem Eingusse vereinigt werden (Abb.1029). 
Dieser Kniehebel ist in der Mitte eines jeden Armes angeschnitten und der Saugkopf 
den beiden Abzweigungen vorgelegt; an den drei Naben sorgen Steiger fiir ausreichenden 
Eisenersa tz . 

Eingiisse und Saugkopfe sollen nicht unmittelbar an Stellen groBter Eisenanhau­
fung gesetzt werden, da sie dort ebenso leicht schadlich wie niitzlich sein konnen; es 
entstehen bei unmittelbar an solchen Stellen aufgesetzten Saugtiimpeln haufig unter­
halb des Kopfes hohle Stellen. Die Kopfe miissen auch groB genug sein, urn den ganzen 
Eisenbedarf des Abgusses zu decken, und miissen, urn volle Gewahr fiir beste Wirkung 
zu bieten, auch ihrerseits yom Eingusse Eisen in geniigendem AusmaB an sich ziehen 
konnen. Ein zu kleiner Kopf kann gefahrlich werden, indem er den AbguB zum Eisen­
behalter fiir sich selbst macht. Zur Erleichterung des NachflieBens diirfen die Ubergange 

Ahb. IH:!~. .\bb. 10:.15. 

. \bb.103(j. .\bb. 1037. Abb. 10:1 . 

Abb. 1034-1038. TemperguBstiicke mit verlorenem Kopf. 

zum AbguB nicht zu schroff gehalten werden. Oft empfiehlt es sich, mehrere Fiillkopfe 
anzuordnen, z. B. im FaIle des T-Stiicks nach Abb. 1030. Hier wurde in den beiden 
Winkeln zwischen den Flanschen je ein Saugkopf vorgesehen, jeder Flansch mit einem 
Steiger versehen und auBerdem in den meist gefahrdeten Ecken je eine Schwindungs­
rippe angeordnet. Abb. 1031 zeigt eine andere Anordnung von GieBtiimpeln in den 
Winkeln kleinerer T-Fittings. Wenn mehrere schwachere Abgiisse in einem Formkasten 
vereinigt werden, ordnet man einen groBeren Saugkopf an, urn den sich die einzelnen 
Stiicke in moglichst gleichmaBigen Abstanden von ihm gruppieren (Abb. 1032). 

Die Gestalt vieler Abgiisse macht es unmoglich, die GieBform mit wirksamen Fiill­
tiimpeln zu versehen. Man ist dann darauf angewiesen, sich mit Steigern oder verlorenen 
Kopfen zu helfen. Das schwere Rad nach Abb. 1033 bildet einen solchen recht kenn­
zeichnenden Fall. Man ordnet auf der Nabe den EinguB und einen starken Steiger und 
am Radkranz vier etwas schwachere Steiger an. Weitere, naherer Erlauterung nicht 
bediirfende Ausfiihrungsbeispiele zeigen die Abb. 1034-1038. 

Abb. 1039 laBt die Anordnung der Formen und das GieBverfahren von Schliisseln 
erkennen. Die einzelnen Formen liegen etwas schrag zu den Einlaufen. Der Kasten 
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wird zum GuB hochkant aufgestellt, so daB die Formen der Reihe nach von unten bis 
oben vollaufen. 

In vielen Fallen muB man sich zur Erzielung dichter Abgiisse und zur Vermeidung 
von Rissen mit Schreckschalen behelfen. Die Abb. 1040-1046 zeigen einige Anwendungs-

Abb. 1039. Form fiir Schliissel. 

arten. Beim Hebel, Abb. 1040, wurden an die Endflachen des verst.arkten Mittelzapfens 
Schreckschalen angelegt und auBerdem Schwindrippen an den besonders gefahrdeten 

f/lf) yo? 3t¥J ~ 
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Abb. 1040. Tempergul3stiick mit Schreckplatten. 

Beugungswinkeln vorgesehen. Solche Rippen haben den doppelten Zweck, die Warme 
rascher abzuleiten und eine Verstarkung zur Hintanhaltung von Rippen zu bilden. 

Abb.1043. Abb.l044. 

Abb. 1041. Abb.l042. Abb.1045. Abb.1046. 
Abb. 1041-1046. TemperguBstiicke mit Schreckplatten. 

Sie werden nach dem Ausgliihen mit dem MeiBel oder durch sonstige Bearbeitung ent­
fernt. Bei der Biichse, Abb. 1042, die stehend mit dem schwacheren Teil nach oben ge­
gossen wird, solI die von der Schreckschale beriihrte Stelle bearbeitet werden, ahnlich 
verhalt es sich bei den anderen Ausfiihrungsbeispielen. 
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Schreckschalen diirfen zur Erzielung guter Wirkung weder zu stark noch zu schwach 
sein. Zu schwere Schalen behindem den glatten DurchfluB des Eisens oder bewirken 
Spannungen, die schlieBlich zu Rissen fiihren. Unrichtig angeordnete Schreckschalen 
konnen Lunkerungen an benachbarten Stellen veranlassen. GroBe Schreckschalen werden 
mitunter zur Milderung ihrer Wirkung mit Formstoff iiberzogen. Form und Abmessung 
jeder Schreckschale muB genau der beabsichtigten Wirkung angepaBt werden. Dies­
beziiglich lassen sich allgemein giiltige Abmessungen nicht angeben, in jedem Einzel­
fane kann nur auf Grund personlicher Erfahrung das richtige MaB bestimmt werden. 
In vielen Fallen, insbesondere bei kleineren Stiicken, geniigt schon das EingieBen von 
Nageln mit gewohnlichen oder mit besonders gestalteten Kopfen (Abb. 1044) zur Er­
zielung schreckschalenartiger Wirkungen. AIle Schreckschalen miissen beim Gusse 
vollkommen trocken sein. 

Der GuB erfolgt im allgemeinen so heiB wie moglich, doch hat man bei Bemessung 
der GieBwarme nicht nur auf Gestalt und Wandstarke des Abgusses, sondern auch auf 
das Schmelzverfahren zur Verfliissigung des Eisens zu achten. Kuppelofen- und Flamm­
ofeneisen wird im allgemeinen weniger heiB vergossen als Eisen aus Siemens-Martin-, 
Bessemer- oder Elektro- (Hen. Fiir Eisen erstgenannter Herkunft gelten als geeignete 
GieBtemperaturen 1350-1400°, wahrend Eisen aus den letztgenannten Of en mit Tempe­
raturen von 1400-1470° vergossen wird. 

Literatur. 
Leber, E.: Die Herstellung des Tempergusses usw. Berlin 1919, S. 198 u. ff. 



Vierter Hauptteil. 

Formplatten und Formmaschinen. 

XXIV. Form- oder Modellplattenformerei. 

Allgemeines. 
Eines der wichtigsten Hilismittel zur Verbesserung und Vereinfachung der Former­

arbeit ist die im Jahre 1827 auf dem Eisenwerk Rote-Hiitte im Harz von Oberfaktor 
Frankenfeld, Modellmeister Heyder und Formermeister Flentje 1) erfundene und 
in Gebrauch genommerie Form- oder Modellplatte. Ihre Urform ist der Aufstampf­
boden, auf den Modell und Formkasten zum Aufstampfen gesetzt werden. Verbindet 
man ein oder mehrere Modella dauernd mit einem Aufstampfboden und gibt ihm Fiih­
rungen, die eine stets gleiche Lage des Formkastens zum Modell und gleichmaBiges 
Abheben sichern, so entsteht eine Form­
oder Modellplatte im gewohnlichen Wort­
sinne, die durch Anbringen von EinguB­
und Anschnittmodellen, von Steigern und 
Windpfeifen vervollkommnet werdenkann. 

ff Eine solche Formplatte erspart dem For-
mer die ortliche Modellanordnung, die 
Herstellung einer Teilungsflache (des 

n I n 
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Abb. 1047. Arlen der Formplatten. 

"Standes"), das Anschneiden der Anschnitte und, was meistens das Wichtigste ist, sie 
macht das Ausheben der Modelle zu einer sehr einfachen Verrichtung. Ein weiterer 
Vorteil ist der Wegfall des Anfeuchtens der Formrander vor dem Modellausheben, wo­
durch eine Hartung des GuBstiicks vermieden wird. Damit aber das 
Ausheben tadellos vor sich geht, miissen die Modelle vollig dicht ("luft­
dicht" nennt es der Fachmann) auf der Platte sitzen, denn schon die 
geringste Fuge hat Abbrockelungen der Sandkanten der Form zur 
unausbleiblichen Folge. 

Fur Modelle, die ober- und unterhalb ihrer Teilungsebene gleich 
gestaltet sind, geniigt haufig eine einfache Formplatte zur Erstellung von 
Ober- und Unterteil; es muB nur fiir die richtigen Abstande von den 
Formkastenmittellinien gesorgt werden. Alle anderen Modelle bediirfen 
doppelter Formplatten. Die Doppelung kann auf verschiedene Art 

Abb.1048. 
Umschlag. 

plattenformerei. 

erfolgen, durch Anbringen der Modellhaliten auf zwei gesonderten Platten lund la 
(Abb. 1047) oder durch Anbringen der Modelle auf beiden Seiten der Formplatte wie 
bei II, oder auch durch Anbringen je eines Ober- und Unterteilmodells auf einer Platten­
seite wie bei III, so daB sich zwei Formhaliten nach Verdrehung einer Halite um 180 0 

zurganzenForm erganzen (Abb.1048). Formplatten, die aufbeiden SeitenModelletragen, 
bezeichnet man als Doppelplatten, und solche mit je einem oder mehreren sich 

1) H. Fischer, Die Werkzeugmaschinen. 2. Auf!., Berlin 1905. S. 764; vgl. auch Bd. I. S. 24. 

Geiger, Handbuch II. 2. Aun. 21 
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erganzenden Ober- und Unterteilmodellen auf einer Seite als Reversier- oder Um­
schlagplatten. Man unterscheidet gegossene Formplatten, die mit dem Modell in einem 
Stiicke gegossen werden, und montierte oder zusammengesetzte Formplatten, auf denen 
die Modelle nachtraglich befestigt werden. 

AuBer den Formplatten mit unbeweglichen gibt es solche mit beweglichen 
Modellen. Zu den letzteren sind die Durchziehplatten, Platten mit Abstreif­
kammen und Platten mit anderen Vorrichtungen zum ganzlichen oder teilweisen Aus­
bringen des Modelles zu zahlen. Die Fiihrung zwischen Formplatte und Formkasten 
wird durch Diibel oder durch Gelenke (Scharniere) bewirkt, dementsprechend erfolgt die 
Trennung zwischen Form und Modell in geradliniger oder in bogenformiger Richtung. 
Man stattet die Formplatten fiir Ober- und Unterteil abwechselnd mit Diibelbolzen 
und Diibellochern aus, oder man sieht auch nur Diibelbolzen vor und fiigt dann die 
einzelnen Formkastenteile mit besonderen Vorrichtungen, den Zusammensetz­
maschinen, zusammen. 

Falsche Teile oder Sandformplatten. 
Wenn es sich urn die Anfertigung nur geringer Stiickzahlen von Abgiissen nach 

kleinen und niedrigen Modellen handelt, wobei sich die Herstellung einer vollstandigen 
Formplatte nicht lohnen wiirde, bedient man sich mit Vorteil eines sog. "falschen Teils", 
d. h. einer zum Teil aus hartgebranntem Formsand bestehenden Formplatte. Zur Her­

Abb.1049. 
Sandformplatte. 

stellung einer solchen Platte werden die holzernen Urmodelle zu­
sammen mit Modellen der Eingiisse in einer Sandform abgegossen, 
so daB ein zusammenhangendes Eisen- oder Metallmodell der Ab­
giisse und der Einlaufe gewonnen wird. Diese Modelle werden auf 
einen Stampfboden gelegt, ein Holzrahmen dariiber gesetzt und 
mit fettem Sande vollgestampft. Das Ganze wird schlieBlich ge­
wendet und griindlich getrocknet, worauf man die Modelle aus­
hebt, und an den Stellen, wo das nicht ganz glatt vor sich gehen 
sollte, mit der Lanzette etwas nachhil£t. Damit ist die Sandform­
platte fertig. Abb. 1049 zeigt sechs Einzelmodelle, die mit den 
Eingiissen ein gemeinsames Modell zur Unterbringung in einer 
Sandformplatte bilden. 

Die Formarbeit ist sehr einfach. Uber der Formsandplatte 
wird ein Formkastenunterteil aufgestampft und mitsamt der Platte 

urn 180 0 gewendet; dann wird die Platte abgehoben, so daB die Modelle im Unterkasten 
liegen. Aufsetzen, Vollstampfen und Abheben eines Oberteils, Ausheben der Modelle 
und Zusammensetzen der beiden Formteile. Die Modelle werden in die Formsand­
platte zuriickgelegt und der Arbeitsgang wiederholt. Bei Modellen, die auch im Oberteil 
geniigend Halt finden, kann abwechselnd das Ober- und das Unterteil als Aufstampf­
grundlage verwendet werden, wodurch sich eine weitere Vereinfachung ergibt. 

Gegossene Formplatten fur geradliniges Modellausheben. 
Zum GuB von Formplatten dienen Steinmassen, Gips, GuBeisen, Zinn-, Zinklegie­

rungen, Aluminium, Aluminium-Zink-Legierungen, seltener Bronze und ausnahmsweise 
auch andere Metallegierungen. 1m allgemeinen werden gegossene Formplatten nur 
fiir £lache, insbesondere verzierte Modelle, wie sie beispielsweise der OfenguB erfordert, 
verwendet. Man fertigt siem den meisten Fallen als Doppel- oder als Umschlag- (Reservier-) 
Platten an. Sie werden am besten in einem dreiteiligen, genau bearbeiteten Formkasten, 
dessen Mittelteil so hoch ist, wie die Formplatte stark werden solI, eingeformt. Die 
Umrisse der Formplatte werden auf einem Aufstampfboden vorgezeichnet, die einzelnen 
Modelle innerhalb des Umrisses zusammengestellt, das Unterteil aufgestampft, gewendet, 
nach Entfernung des Aufstampfbodens die zweiten Modellhalften auf die ersten gesetzt, 
das Oberteil aufgestampft, abgehoben, Angiisse ausgeschnitten, die Modelle aus dem 
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Sande gebracht, in Staub nachgedriickt (was sehr sorgsam geschehen muB, damit die 
Abgiisse nicht zu stark ausfallen), wieder ausgehoben und die Eingiisse glatt poliert. 
Bei Modellen mit groBeren ebenen FUichen poliert man oft die ganze Form aus, urn das 
"in den Staub klopfen" zu vermeiden. Das bisher unbenutzte Formkastenmittelstiick M 
(Abb. 1050) wird auf das Unterteil gesetzt, das glatte a /' r a 
Formplattenmodell oder ein Rahmen F, der dem auBeren 
Umfang des Formplattenmodells entspricht, auf die 
Teilflache gelegt, der Raum a zwischen dem Formplatten­
modell und den Wanden des Formkastenmittelstiicks 
vollgestampft, genau glatt abgestrichen, worauf Angiisse 
und Steiger ausgeschnitten, das Formplattenmodell aus 
dem Sande gebracht, das Oberteil aufgesetzt, der Kasten 
beschwert und die Form abgegossen wird. 

N ach einem vervollkommneteren Verfahren bildet 
man zweiseitige Formplatten durch AusgieBen eines 
bearbeiteten Rahmens mit einer geeigneten Metall- Abb. 1050. Herstellung gegossener 
legierung und geht dabei folgendermaBen vor: Formplatten. 

Das Modell (Abb. 1051a) wird in iiblicher Weise 
eingeformt (b), worauf man die beiden Teile auseinandernimmt und einen guBeisernen 
Rahmen z zwischen sie legt (c), des sen innerer Rand gezahnt ausgeschnitten ist, urn dem 
spater einzugieBenden Metall Halt zu verleihen. Es empfiehlt sich, den ausgeschnittenen 
Zacken abwechselnd nach oben und nach unten etwas 
Anzug zu geben, urn das gute Zusammenhalten von 
Rahmen und eingegossenem Metall in allen Lagen 
der Platte noch weiter zu sichern. Bei d ist die 
fertige Formplatte im Schnitt gezeigt. Als AusguB­
metall hat sich eine Legierung von 84 Ofo Blei, 4 Ofo 
Zinn und 12 0/ 0 Antimon gut bewahrt. Sie gieBt 
sich leicht, fiillt selbst die feinsten Kanten und 
Formen gut aus, widersteht der Beanspruchung 
durch den eingestampften Sand recht gut, hat fast 
keine Schwindung und ist verhiHtnismaBig billig. 
Noch groBere Widerstandsfahigkeit bietet eine Le­
gierung aus 42 0/ 0 Blei, 42 0/ 0 Zinn und 16 0/ 0 Antimon, 
die aber entsprechend dem hoheren Zinngehalte 
auch wesentlich teurer ist. 

Es lohnt sich im allgemeinen nicht, auf guB­
eiserne Formplatten nennenswerte Nacharbeiten 
zu verwenden. W 0 solche notwendig wiirden, 
ist es fast immer billiger und besser, eine neue 
Platte zu gieBen. 
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Abb. 1051 a-d. Herstellung doppelseitiger 
Formplatten. 

Gesonderte Platten fur das Ober- und Unterteil. 
Das Modell (Abb. 1052 a) wird wieder in iiblicher Weise eingeformt (Abb. 1052b), die 

Form auseinandergenommen und sowohl auf das Ober- als auch auf das Unterteil ein 
neues Formkastenteil aufgestampft (c und d) 1). Nach dem Abnehmen und Wenden 
dieser neuen Teile schneidet man von der Oberflache ihrer Oberseite die etwa 10 mm 
betragende Wandstarke des metallischen Teils der kiinftigen Modellplatte weg (e und f). 
Hierzu bedient man sich eines Hilfswerkzeugs nach n, dessen Zapfen f genau so hoch 
ist, wie der metallische Teil der Formplatte stark werden solI. Die runde Endscheibe 
des Werkzeugs wird mit Kreide weiB gefarbt und in die Form gedriickt, bis der vier­
kantige Teil des Holzes die Sandoberflache beriihrt. Es wird so die Flache, bis zu der 

1) V gl. Stahleisen 1926, S. 397/400. 

21* 
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der Sand wegzuschneiden ist, 
keine Schwierigkeiten bereitet. 

so genau gekennzeichnet, daB danach die Ausfiihrung 
Nach dem Ausschneiden driickt man mit einem Knopfe 

n. o 

Abb. 1052 a-o. Herstellung gesonderter 
Formplatten fiir das Ober- und Unterteil. 

e Neue Oberteilform nach Wegschneiden der 
Wandstarke. 

f Neue Unterteil£orm nach Wegschneiden der 
Wandstarke. 

g MetallabguB fiir das Oberteil. 
h MetallabguB fiir das Unterteil. 
i AusgieBen der Oberteilformplatte. 
k AusgieBen der Unterteilformplatte. 
I Fertige Oberteilformplatte. 
m Fertige Unterteilformplatte. 
n Werkzeug zur Kennzeichnung der wegzu­

schneidenden Wandstarke. 
o Anordnung eines kleinen schragen Standes. 

halbkugelige Vertiefungen in den Sand, in die 
man nach verschiedenen Richtungen Nagel treibt, 
deren Kopf man urn etwa 6 mm iiber den Sand 
vorstehen laBt. Diese Nagel (e und f) sollen beim 
spateren AusgieBen des Metallteils mit Gips oder 
Zement den Zusammenhalt des Gips- und des 
Metallteils sichern. Die dergestalt vorbereiteten 
Kastenteile werden gewendet, auf die urspriing­
lichen Ober- bzw. Unterteile gesetzt und die ent­
standene Form mit Metall ausgegossen (g und h). 
Die Oberteile dieser Metallabgiisse hebt man mit­
samt den Abgiissen so vorsichtig ab, daB Be­
schadigungen der Unterteilformen moglichst ver­
mieden werden. Die gereinigten Abgiisse legt man 
wieder in das Unterteil zuriick, setzt einen guB­
eisernen Rahmen g' von derselben Bohrung wie 
diejenige des Kastens auf und gieBt den Raum 
unter der Modellschale mit Gips oder Modell­
zement aus. Nach dem Erstarren der einge­
gossenen Masse (i und k) wird abgehoben und die 
aus dem guBeisernen Rahmen g', der diinnen 

Abb. 1053. Schrauben-Abhebevorrichtung. 

Metallplatte c' und der AusguBmasse e' be­
stehende Modellplatte (l und m) mit feinem 
Schmirgelpapier abgeschliffen, worauf sie ohne 
weiteres in Arbeit genommen werden kann. 

Es empfiehlt sich, die Modelle mit den lot­
rechten Ka1).ten nicht unmittelbar auf die Platte 
zu setzen, sondern einen kleinen "Stand" mit 
etwa 45 0 Anzug zwischen Modell und Platte vor­
zusehen, wie es 0 erkennen laBt. Dadurch werden 
die weniger standsicheren Kanten . vermieden, 

das Abheben erleichtert und sauberere Abgiisse gewahrleistet. 
Zum genauen Abheben der Oberteile wird vorteilhaft eine Schraubenhebevorrichtung 

nach Abb. 1053 benutzt. Durch Locher in den auBeren Flanschen werden Schrauben­
spindeln geschoben, unterhalb des Flansches wird eine Schraubenklemmzange angelegt, so 
daB durch gleichzeitiges und vorsichtiges Drehen der Spindeln der Formkasten durchaus 
gleichmaBig angehoben werden kann. Nach Freilegung des Modells schiebt man zwischen 
die beiden Kastenteile Holzpflocke, worauf nach Losung der Klemmen das Kasten­
teil vollends von Hand abgehoben werden kann. 
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Umschlag-Formplatten nach dem Verfahren von Bonvillain-Ronceray 
und Zimmermann. 

Es ist oft von Vorteil, die Ober- und Unterteile mit der gleichen Formplatte anzu­
fertigen 1). Diesem Bediirfnis entsprechen die Umschlag- oder Reversierformplatten. 

Zu ihrer Ausfiihrung ist 
eine Einrichtung nach den 
Ab h. 1054 -1 063 erforderlich. 
Die Abb. 1054 und 1055 zeigen 
die beiden, den Hauptbestand­
teil bildenden Umschlagform­
kasten, wahrend Abb. 1056 
einen Schnitt durch einen der 
beiden Kasten wiedergibt. 
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Abb. 1054. Wagerecht auseinander­
klappbarer Umschlagformkasten. 

Abb. 1055. Geschlossener 
U mschlagformkasten. 

Abb.l056. Umschlagformkastenteil 
mit abnehmbarer AbschluBschore. 

Zur Ausfiihrung einer Formplatte fiir Abgiisse 
nach Abb. 1057 d wird in den iibereinander­
geschlagenen Kastenteilen eine Form e her­
gesteUt, das Oberteil b abgehoben, in Rich­
tung des Pfeils in f geschwenkt und derart 
neben das Teil a gelegt, daB die halbrunden 
Fiihrungslocher A und B der Abb. 1056 genau 
aneinander passen. Selbstredend muBten vor 
dem Zusammenlegen der beiden Kastenteile 
die Schoren abgenommen werden, so daB nun­
mehr im Raume oberhalb der Schoren die 
Sand£lachen unmittelbar aneinanderstoBen (f). 
Man hat nun ein die beiden Formkasten ab­
deckendes und in der Bohrung mit ihnen iiber­
einstimmendes Oberteil D (g) aufzusetzen, ent­
sprechend h und i fertig zu machen und zum 
Abgusse zu bringen. k zeigt den Schnitt durch 
eine mit der beschriebenen Platte ausgefiihrte 
Form. 

Stein-Formplatten. 
Seit etwa drei oder vier J ahren stellt man 

in Deutschland Formplatten aus gegossener 
Steinmasse her, die sich vielfach gut bewahrt 
haben. Die Anfertigung erfolgt in gleicher 

Abb. 1057 a-k. Herstellung einer Umschlag-
(Reversier- )Formplatte. 

f Umgeschlagene Form. 
g Neues Oberteil. 
h MetallabguB flir die ganze Platte. 
i Mit Gips oder Zement ausgegossene Formplatte. 
k Schnitt durch eine mit der Umschlagplatte 

hergestellte Form. 

Weise wie die von gegossenen Eisen-, Metall~ oder Gipsplatten. Die von verschiedenen 
Firmen gelieferte Masse erhartet in 4-6 Stunden. Sie lauft bis in die feinsten Kanten 
scharf aus, hat keinen Schwund und erlangt nach dem Erstarren marmorahnliche Harte 
und Glatte. Die Masse wird fest genug, um den Beanspruchungen auf e-iner Riittel-

1) Vgl. Stahleisen 1926, S. 399. 
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maschine dauernd standzuhalten. Der Stein laBt sich drehen , hobeln, feilen und schaben 
und gewahrt so weitergehende Moglichkeiten als irgend ein anderer der bisher fur Form­
platten verwendeten Stoffe. Diese leichte Bearbeitbarkeit kommt auch bei etwaigen 
Abanderungen vorteilhaft zur Geltung, da ebensogut groBere und kleinere Teile der 
Modelle entfernt, wie aufgetragen werden konnen. 

Man kann sich solche Platten nach Bezug der rohen Masse selbst anfertigen oder aber 
fertige Platten beziehen. Fur fertig bezogene Platten wird eine Gewahr von mindestens 
15000 Abgussen vor Eiutritt einer nennenswerten Abnutzung ubernommen. Mit der 
gegossenen Stein-Formplatte ergibt sich die Moglichkeit, rascher als auf irgend eine 
andere Art gute Dauerformplatten herzustellen. Mit einer groBen Formplatte kann 
schon 24 Stunden nach ihrer Anfertigung regelmaBig geformt werden. 

Gegossene Formplatten fiir bogenformiges l\'lodellausheben 
(Gelenkformplatten) 1). 

Nach einem von dem Amerikaner J. Keep entwickelten Verfahren werden Form­
kasten-Ober- und Unterteil nicht in gerader Richtung voneinander abgehoben, sondern 
ahnlich wie die Deckel eines Buches aufgeklappt. Die Formkasten sind mit Gelenken 
versehen, welche eine Fuhrung fur die Formplatte, die durch Aufklappen aus der Form ge­
bracht wird, enthalten. Abb. 1058 zeigt einen FOrlnkasten mit der Modellplatte, Abb. 105H 

Abb. 1058. Formkasten mit Gelenkplatte. 

mit ausgehobener Modellplatte, fertig, urn zum Gusse geschlossen zu werden. Die Gelenke 
bestehen aus Doppelkegeln, das Formkastenoberteil hat die positiven, das Unterteil 
die dazu passenden negativen Kegelflachen, zwischen beiden ist die doppelkegelformige 
Grube a (Abb. 1060) zur Aufnahme des ebenfalls doppelkegelformigen Dubels d (Abb. 1062) 
der Formplatte angeordnet. Die Abb. 1063-1065 zeigen das Ineinandergreifen der ein­
zelnen Teile. Bei A (Abb. 1063) ist das Gelenk mit dazwischenliegender Formplatte, 
bei B (Abb. 1064) mit der Formplatte im Augenblick ihrer Aushebung und bei C (Abb. 1065) 
nach Entfernung der Formplatte im geschlossenen, guBbereiten Zustande zu sehen, 

1) Nach Stahleisen 1910, S. 1558 bzw. Foundry 1910, S. 1. 
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wahrend in den Abb. 1066-1068 ein ganzer Formkasten mit den gebogenen Diibeln s und 
den zugehorigen Osen k , welche die Fiihrung der Kasten .vervollstandigen, abgebildet ist. 

Der Vorteil des Verfahrens liegt in der Ersparnis einer Reihe von Handgriffen 
gegeniiber der Formerei mit gerade abhebbaren Formplatten, die besonders wirksam 

Abb. 1059. Aufgeklappter Formkasten mit ausgehobener Formplatte. 

wird, wenn es sich um verzierte Modelle, z. B. fiir Ofengul3 handelt, die nach dem Staub en 
nochmals in die Form gedriickt werden miissen. Ein weiterer Vorteil liegt in der Mog­
lichkeit, die Formplatten sehr 
rasch und ohne jede Be­
arbeitung herzustellen, da sie 
keiner Bohrung oder sonstigen 
Bearbeitung bediirfen und un­
mittelbar nach dem Putzen 
in Gebrauch genommen wer­
den konnen. 

Man giel3t sie mit einer 
Legierung von zwei Teilen 
Aluminium und einem Teil 
Zink, die es ermoglicht, die 
Platten bei gleicher Wider­
standsfahigkeit um die Halfte 
leichter als bei Verwendung 
von Gul3eisen zu machen. Die 
kleinen Lagerdoppelkegel der 
Platten (d in Abb. 1069) be­
stehen aus Tempergul3 und 
werden mit eingegossen. 

• 

Abb.l060. Abb.l06I. Abb.l062. 

Abb. 1060-1062. Einzelheiten der Gelenke. 

Zum Einformen einer Gelenkplatte werden die Modelle mit ebener Riickseite auf 
ein gehobeltes Brett gelegt, festgeklebt oder mit Drahtstiften, die man rings um das Modell 
in das Brett schlagt und dann iiber das Modell biegt, befestigt. Modelle mit unebener 
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Riickseite werden auf Keilen zurecht gelegt oder, wenn auch das nicht angeht, in Gips 
gepackt. Zu diesem Zweck stelli mjID sie einzeln mit der Vorderseite nach oben auf das 
Brett, unterfiittert sie mit Formsand und stellt einen Stand her, iiber den ein Holzrahmen 

A B 

Abb.l063. Abb.I064. 

c 

Abb.1065. 

gelegt wird. Der Raum 
zwischen demModell und 
dem Rahmen wird dann 
mit Gips ausgegossen. 
Es empfiehlt sich, die 
Modellevorher mit Speck 
oder Maschinenol einzu­
reiben, damit sie sich 
spater gut vom Gips ab­
losen. Die Abb. 1070 
zeigt zwei auf diese Weise 
mit Gips ummantelte 
Modelle. Man ordnet die 

Abb.1063-1065. Ausheben der Formplatte. fiir eine Platte bestimm-

Abb.l066. 

Abb.1067. 

Abb.1068. 

Abb. 1066-1068. Formkastensatz mit 
Gelenkplatte. 

Abb. 1069. Verzahnung an den Ecken des 
Rahmens. 

ten Modelle auf einem 
Stampfboden zurecht und priift mit einem Drei­
spitztaster (Abb. 1071) in der aus Abb. 1070 zu ent-

Abb. 1070. Mit Gips ummantelte Modelle. 

Abb. 1071. Dreispitztaster. 

Abb.l072. 

nehmenden Weise den Anzug etwa verdachtiger Kanten. Zu dem Zwecke wird ein genau 
prismatisch gehobeltes Brett so auf den Stampfboden gesetzt, daB eine auf seiner Ober-
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Wiche gezogene Gerade a b die Drehungsachse der Formkastengelenke darstellt. Der 
richtige Abstand diet'lel" Geraden von den Modellen ist aus dem MaBe der Summe der Ent­
femung des Modells vom Kastenrand, der Starke des Kastenrandes und der Entfemung 
des Kastenrandes von Gelenkmitte zu bestimmen. SolI z. B. die auBerste Modellkante 

Abb. 1073. Form fiir Anfertigung von Gelenkformplatten. 

20 mm vom Rande des Formkastens entfemt bleiben und betragt die Wandstarke des 
Kastens 10 mm, die Entfemung des Gelenkmittels vom Kastenrande 15 mm, so muB die 
Gerade a b (Abb. 1070) 20 + 10 + 15 = 45 mm (Abb. 1072) vom auBersten Modellrand 
entfernt sein. Auf diese Gerade werden die Doppel­
stiitzen des Tasters gestellt, die einfache Spitze zurecht 
geriickt und der zu untersuchenden Kante entlang 
gedreht, wobei die Doppelspitzen natiirlich auf a b 
ruhen bleiben. Die Lage der Modelle wird durch unter­
gelegte Keile so lange geandert, bis samtliche Kanten 
geniigenden Anzug haben; darauf legt man einen 
Rahmen auf das Stampfbrett, stampft den Raum 
zwischen ihm und den Modellen mit Formsand voll 
und stellt einen Stand her. Auf das so gewonnene 
falsche Teil - bei Modellen mit glattem Riicken un­
mittelbar auf das Stampfbrett - wird ein Kasten­
teil gesetzt, aufgestampft und gewendet, worauf man 
das Brett mit den Modellen abhebt, die Modelle 
einzeln wieder in das Unterteil bringt und dariiber 
ein Oberteil hochstampft. Nachdem dieses abgehoben 
und die Modelle aus der Form entfernt sind, wird 
der dem Verfahren eigentiimliche Formplattenrahmen Abb.1074. Verstellbarer Rahmen. 
zwischen Ober- und Unterteil gelegt, der Formkasten 
geschlossen und die Formplatte mit der Aluminium-Zinklegierung abgegossen. 

Der innere Ausschnitt des Formplattenrahmens entspricht den auBeren Umrissen 
der zu erstellenden Formplatte, wie auch seine Dicke mit der der Formplatte iiberein­
stimmt. In zwei seiner Ecken sind Aussparungen 1, 2, 3 (Abb. 1069) vorgesehen, in 
welche Beschlagteile Taus TemperguB gesteckt werden, die gegen die Form zu mit tauben­
schwanzformigen Windungen 4, 5, 6, 7 versehen sind und auBerdem den Fiihrungs­
doppelkegel d enthalten. Beim GuB schweiBen die Windungen 4,5,6 und 7 in die Form-
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platte ein, wodurch die Platte schon von vornherein mit genau passenden Fuhrungen 
ausgestattet wird. Sobald die gegossene Platte aus der Form kommt, werden die Zacken 
1, 2 und 3 abgehauen, worauf sie geputzt wird und dann ohne weiteres in Gebrauch 
genommen werden kann. 

Abb. 1073 zeigt bei B ein guBfertiges Oberteil, bei A ein Unterteil mit eingelegtem 
Rahmen E, bei C eine noch ungeputzte Formplatte mit anhaftenden Eingiissen und bei D 
eine geputzte gebrauchsfertige Platte. 

Das bei mane hen Modellen notwendige UmgieBen mit Gips erscheint umstandlicher, 
als es tatsachlich ist; ein geubter Mann braucht z. B. zur Umkleidung der in Abb. 1070 
ersichtlichen Modelle noch keine Stunde. Jeder andere Weg zur genauen Lagerung 
solcher Modelle wurde umstandlicher sein. Die meisten Modelle bedurfen aber keines 
Umkleidens und konnen in der angegebenen Weise dureh Ankleben oder Festnageln 
auf dem Stampfboden mit ausreichender Genauigkeit gesichert werden. Die Anfertigung 
einer Modellplatte geht dann so rasch vor sich, daB mit ihr schon wenig Stunden nach der 
Inangriffnahme geformt werden kann. Steht nur ein Holzmodell zur Verfugung, so fertigt 
man die erforderliche Zahl von Modellabgussen in WeiBmetall an und formt damit die 
Modellplatte. Fiir die Gesamtschwindung yom Holzmodell bis zum fertigen Abgusse 
sind dann 2,50f0 in Rechnung zu ziehen und zwar 0,50f0 fur das WeiBmetall, 1,20f0 fUr die 
Aluminium-Zink-Legierung der Formplatte und 10f0 fur das GuQeisen. 

Urn nicht fur jede PlattengroBe besondere Rahmen anfertigen zu mussen, verwendet 
man verstellbare Rahmen nach Abb. 1074, die in der Lange und Breite urn je 25 mm 
verse hob en werden konnen. 

Zusammengesetzte (montierte) Formplatten. 
Gegossenen Formplatten kann ohne Aufwand auBerordentlicher Kosten keine so 

glatte Oberflache verliehen werden, wie gehobelten Platten mit aufgesetzten, bearbei­
teten Modellen. Da dieser Umstand im Aussehen, im Gewicht und in der PaBfahigkeit 
der GuBstucke zum Ausdruck kommt, fertigt man, wo immer es angeht, zusammengesetzte 

Tn. 

Platten an. Verzierter GuB, insbesondere Ofenteile, 
bildet das hauptsachliche Anwendungsgebiet der 
gegossenen Formplatten, Maschinenteile aller Art, 
Armaturen, Rohrformstucke und GeschirrguB wer­
den vorzugsweise auf zusammengesetzten Form­

Abb. 1075. Anordnung einer Modellkapsel platten hergestellt. 
auf der Platte. Das Aufbringen der Modelle auf die Form-

Abb. 1076. Anbringen eines Modells auf 
einer Doppelplatte. 

Abb. 1077. Anbringen eines Modells auf 
zwei Formplatten. 

platten ware an und fUr sich eine einfache Sache, 
es wird aber infolge des hohen MaBes von Genauig­
keit und Gewissenhaftigkeit, die ihre Ausfiihrung 
erfordert, zu einer Arbeit, die nur ganz zuverlassige 
Krafte tadellos bewirken konnen. Handelt es sich 
darum, nur ein Modell auf eine Platte zu bringen, 
dergestalt, daB beide Seiten der Platte zum Formen 
benutzt werden, so kann in folgender Weise vor­
gegangen werden. Die beiden Modellhal£ten werden 
gemeinsam durchbohrt, die eine Hal£te in der Rich­
tung der Langsachse m m (Abb. 1075) auf die Platte 
gelegt und die Locher a auf der Platte vorgerissen. 

Dann bohrt man die vorgerissenen Locher und befestigt beide Modellhal£ten durch ge­
meinschaftliche Bolzen a' (Abb. 1076) auf beiden Seiten der Formplatte. SolI das Modell 
auf zwei gesonderten Formplatten angebracht werden, so bringt man beide Platten auf 
einen Rahmen R (Abb. 1077) mit Fuhrungsbolzen, oder man verdubelt die Platten mit­
einander, wenn sie mit zusammenpassenden Dubeln und Dubellochern versehen sind, 
reiBt die Modellocher auf der obenauf liegenden Platte vor und bohrt beide Platten 
gemeinschaftlich. 
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Umstandlicher ist das Verfahren, wenn mehrere Modelle auf eine Formplatte zu 
bringen sind. Zur Herstellung der in Abb. 1078 ersichtlichen Formplatte sind drei Paar 
halbe Modelle erforderlich, die paarweise mit den Lochern a a', b b' und c c' versehen 
wurden. Die Modellhalften der Reihe I werden in der gewunschten Anordnung auf die 
Platte gelegt und die Locher a, b, c auf ihr vorgerissen. Dann entfernt man die Modelle, 
bringt eine Lehrplatte (Abb. 1079), die mit den gleichen Dubellochern wie die Form­
platte versehen ist, mittels genau passender Fuhrungsbolzen unter die letztere und 
bohrt die angerissenen Locher durch beide Platten. Nach Losung der Fuhrungsbolzen 

I 
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Abb.l078. 

wird die Lehrplatte um ihre Langsachse gewendet und 
auf die Formplatte gelegt. (Die Nummern der Dubel­
lappen in den Abb. 1079 und 1080 kennzeichnen die 
Wendung der Lehrplatte.) Man befestigt sie an der 
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Abb.l080. 
Abb. 1078-1080. Anbringen mebrerer Modelle auf einer Platte. 

Formplatte, bohrt letztere unter Benutzung der in der Lehrplatte angebrachten Locher 
fertig, lost die Verbindung, entfernt die Lehrplatte und kann nun die Modelle mit 
Schraubenbolzen oder anderen jedes Spiel ausschlieBenden Stiften dauernd auf der Platte 
befestigen. Naeh diesem Verfahren hergestellte Formplatten sind im allgemeinen genauer 
und bedurfen seltener wegen der richtigen Modellage einer Nachhilfe als Platten, die 
nach anderen Verfahren zusammengesetzt wurden. Die Lehrplatten brauchen nur aus 
einer glatten rechteckigen Blechtafel zu bestehen - die in den Abb. 1079 und 1080 zu 
sehenden Lappen wurden nur zur groBeren Deutlichkeit eingezeichnet - und konnen 
oft benutzt werden, ehe sie infolge zu reichlicher Durchbohrung unbrauchbar werden. 

Sammel- oder Klischee-Formplatten nach dem Verfahren von 
Bonvillain-Ronceray und Zimmermann. 

Zur Herstellung von Sammelplatten miissen erst dafur geeignete Umschlagplatten 
angefertigt werden, die dann zur Sammelplatte vereinigt werden I). Abb. 1081 zeigt bei 
b und c eine auseinandergeklappte und ordnungsmaBig zusammengeschobene Form fur 
eine zum Zusammenbau der Sammelplatte geeignete Umschlagplatte des Modells nach 
Abb. 1081 a. Diese Umschlagplatten sind aus Metall und haben, da es sich hierbei stets 
nur um kleine Abgusse handelt, meist eine Wandstarke von etwa 10 mm. Auf die Doppel­
form (c) wird ein Rahmen nach d gelegt (Abb. e), der mit Falzen zur Aufnahme von 
Begrenzungsplattchen nach g, sowie zur Schaffung einer Klemmleiste dient, mittels 
der das Sammelplattchen im Formrahmen A festgeklemmt wird (Abb. k). Abb. f zeigt 
eine Form mit zwei Begrenzungsplattchen B und C. Das Oberteil der Form wird fur 
sich angefertigt (Abb. h), indem man uber einer genau bearbeiteten Unterlagsplatte aus 
Eisen oder Stein einen Formkasten vollstampft. Dieser mit Fuhrungsflanschen D ver­
sehene Kasten hat eine Mittelschore E, in deren Mitte ein Falz eingefrast wurde, um 
dem Umschlagplattchen eine Leiste anzugieBen, die ihm zur Fuhrung im Rahmen der 
endgiiltigen Sammelformplatte dient. Abb. i laBt in einem Schnitte ein gegossenes 
Umschlagplattchen mit den beiden Seitenfalzen und der Mittelleiste erkennen, und 

1) Stahleisen 1926, S. 399. 



332 Form- oder Modellplattenformerei. 

Abb. 1082 zeigt die gesamten Einrichtungsbehelfe zur Herstellung der Sammelform­
platten. Der letzten Abbildung ist insbesondere die Anordnung des Sammelrahmens 
mit seinem durchlaufenden Stege zu entnehmen, in dem die einzelnen Umschlagplattchen 
zentrierende Fuhrung finden. Nach einer anderen Anordnung erhalt der Sammelrahmen 

i? 

or 
k 

a I a 
11 

a .f 
~ 

Abb. 10S1 a-k. Herstellung einer Sammelplatte. 
b Zurecht gelegte Urform. 
c Blick auf die zurecht gelegte Urform. 
d Wandstarke-Rahmen. 
e Schnitt durch die Form mit aufgelegtem 

Rahmen. 
f Form mit Begrenzungsplatte. 
g Schnitt durch eine Begrenzungsplatte. 
h Auf MetalI- oder Steinplatte gestampftes 0 berteil. 
i AbguB eines kIeinen Umschlagplattchens. 
k Querschnitt durch eine fertige Sammelplatte. 

Abb.l0S2. Werkzeug zur Herstellung von Sammelplatten. 

Abb. IOS3. Sammelrahmen mit Steg. 

Abb. 10S4. Umschlagplattchen mit Mittelrippe. 

an Stelle einer Furche einen Steg, Abb. 1083, auf dem die Umschlagplattchen reiten, 
in welchem Fane die Mittelrippe des Umschlagplattchenoberteils nach Abb. 1084 auszu­
bilden ist. Die Befestigung der eingeschobenen Plattchen edolgt in beiden Fallen mit 

Hilfe eines Klemmrahmens (Abb. 1081 k) und einiger 
Schrauben. Abb. 1085 zeigt in einem Schnitte die zu­
sammengesetzte Form vor dem GuB einer Sammelplatte. 

Sammelplatten sind besonders fur Temper-und 
MetallgieBereien geeignet, die viele kleine Abgusse in 
mitunter stark wechselnden Stiickzahlen herzustellen 

IIDlr/rrlumfor haben. Man fertigt zunachst so viel Formen an, wie 
r/us Mx/ell der geringsten Zahl der benotigten Abgusse der ein-

Abb. IOS5. Zusammengesetzte Form zelnen im Sammelrahmen vereinigten Umschlagplattchen 
vor dem GuB einer Sammelplatte. entspricht, und wechselt dann das erledigte Plattchen 

gegen ein anderes aus) was in wenigen Minuten mit 
einigen Handgriffen geschehen kann. Abb. 1086 zeigt eine mit verschiedenen kleinen 
Modellen besetzte, aus vier Umschlagplattchen zusammengesetzte Sammelplatte und 
Abb. 1087 die damit hergestellten, noch am gemeinsamen Eingusse hangenden Ab­
gusse. 
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Eiserne Formplatten mit Weifimetalldecke. 
Zum Formen von Ziergu13 mannigfacher Art kann es erwunscht sein, gu13eiserne 

Platten mit einer Decke aus WeiBmetall zu versehen, um die Vorzuge beider Metalle, 

Abb. 1086. Sammelplatte mit vier Umschlag­
plattchen. 

Abb. 1087. Ein vollstandiger AbguB nach der 
Umschlagplatte. 

die Festigkeit des GuBeisens und die leichte Bearbeitbarkeit des WeiBmetalls, zu ver­
einigen und zugleich des Vorzugs des Nichtrostens teilhaft zu werden. Zu dem Zwecke 

Db 
Ir. 

Abb. 1088. Zweiseitige Modellplatte aus Gips im 
Holzrahmen von oben. 

• 

Abb. 1089. Zweiseitige Modellplatte aus Gips im 
Holzrahmen von unten. 

werden die Urmodelle in ublicher Weise eingeformt, zwischen Oberteil und Unterteil wird 
ein Rahmchen von 15 mm Starke eingelegt und der ganze Hohlraum mit Gips ausge­
gossen 1). An den lotrechten Flachen der 
gut abgebundenen Gipsplatte wird der Gips 
um 2-4 mm zuruckgeschnitten (Abb. 1088 
und 1089), danach wird die Platte mit einem 
Schellackanstrich versehen, in einen GuB- rJ 
eisenrahmen (Abb. 1090) eingefugt und nach ~ 
jeder Seite einmal eingeformt. Die ent-
standenen Formhalften werden jede fur sich 
mit Eisen abgegossen, nachdem man sie mit 
einer Anzahl zylindrischer Kerne besetzt hat, 
die den Abgu13 siebartig durchlochern. Die 
durchlochertenAbgusse (Abb.l091 und 1092) 

Abb. 1090. GuBeisenrahmen zur Herstellung einer 
EisenabguBplatte. 

dienen als Unterlage fur den die eigentliche Formflache bildenden Metallbezug. Zur An­
bringung desselben wird uber dem Urmodell eine neue Form angefertigt, worauf man 
jede ihrer Halften mit dem zugehOrigen EisenabguB abdeckt und derart in einen 

1) Stahleisen 1913, S. 690. 
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Fuhrungsrahmen spannt, daB die Platte einen Abstand von 4 mm von der Form 
behalt. Dann erwarmt man die eisernen Abdeckmodelle durch aufgelegte heiBe Eingusse 
oder mittels eines Olbrenners und gieBt durch eines oder mehrere ihrer Locher WeiB­
metall in die unter ihnen entstandenen 4 mm starken Formen. Das flussige Metall fuIlt 
zugleich die Locher in den Eisenabgussen aus und bildet so einen dauerhaften Ver-

Abb.l091. Obere einseitige AbguBplatte. 

_ e e -
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Abb. 1093. Fertige einseitige Modellplatte mit 
Zinktiberzug (Oberplatte). 

• • 

Abb. 1092. Untere einseitige AbguBplatte. 

• • 

Abb. 1094. Fertige einseitige Modellplatte mit 
Zinktiberzug (Unterplatte). 

band mit dem Eisen. Durch das einflieBende Metall werden die Eisenplatten nahezu 
rotwarm, und schwinden annahernd gleichmaBig mit der WeiBmetalldecke, die spater 
nach Bedarf ziseliert werden kann. Die Abb. 1093 und 1094 zeigen die fertigen mit 
Eingussen versehenen Modellplatten. 

Formplatten fiir groBe. diinnwandige Abgiisse von ganz genauen 
Abmessungen. 

Es kann oft recht schwierig sein, die richtigen Abmessungen einer Formplatte zu 
trefien, wenn groBere diinnwandige Abgiisse mit Musterstiicken vollig iibereinstimmen 
sollen. Die Entwurfzeichnungen sind meistens zur Erlangung genauester Abmessungen 
nicht maBgebend, weil schon bei Bemessung der ersten Holzmodelle das SchwindmaB 
nicht nach allen Richtungen hin so genau bestimmt werden kann, daB eine vollige Uber­
einstimmung von Zeichnung und Modell erreicht wiirde. Man hat darum nur die Wahl, 
als Grundlage fiir die Formplatte entweder das letzte Handmodell oder einen AbguB 
zu wahlen. Bei der Handarbeit entsprechen die Abmessungen der Abgusse denen des 
Modells, vermehrt urn die VergroBerung, die beim Losklopfen entsteht, und vermindert 
urn die Verkleinerung, die das Schwinden mit sich bringt. Beim Arbeiten mit Formplatten 
fallt dagegen die vom Losklopfen abhangige VergroBerung praktisch fort; darum miiBte 
bei Verwendung des Handmodells ein Wert in Rechnung gestellt werden, der kaum 
genau genug bestimmt werden kann. Darum ist es oft besser, der Formplatte an Stelle 
des Modells einen AbguB zugrunde zu legen. 
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Nach dem Abgusse einer Of en platte , Abb. 1095 und 1096, waren Abgiisse herzu­
stellen, die mit dem Musterstiick auf das genaueste iibereinstimmen sollten, und bei denen 
es besonders auch auf Einhaltung der genau vorgeschriebenen Abstande der Offnungen a 
und b und der Locher in der Nahe der AuBenrander von- und untereinander ankam 1). 
Man benutzte nun den AbguB als Modell zum Gusse eines zweiten Abgusses mit einer 
moglichst wenig schwindenden Legierung aus Zinn, Blei, Antimon und Wismut. Das 
Losklopfen wurde dabei auf das auBerste beschrankt, damit die Abmessungen des Legie­
rungsabgusses denen des Musterstiickes moglichst gleich wurden. Der griindlich gereinigte 
MetallabguB wurde dann in ein Unterteil gebettet und mit einem Rahmen abgedeckt, 
den man mit Gips ausgoB. Die Wandstarke des Gipsblocks betrug an der diinnsten Stelle 
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Abb. 1095. Zerschneiden der Formplatte. Abb. 1096. Wiederverlotete Formplatte. 

25 mm. Nach gehoriger Trocknung des Gipses wurde das Ganze gewendet, der Rahmen 
entfernt und das Modell griindlich gereinigt. Nun zerschnitt man das Modell mitsamt dem 
Gipsblocke (Abb. 1095). Die Richtung der Schnitte und das MaB, um das die einzelnen 
Teile auseinander geruckt werden muBten, wurde vorher auf Grund des SchwindmaBes 
des Eisens (1 %) und desjenigen der Legierung - 6 Teile Aluminium, 1 Teil Zink und 
11/2 Teile Wi smut (1 ,3%) - mit zusammen 2,3% bestimmt. Die Schnitte erfolgten 
nicht unmittelbar hintereinander. Man vollzog erst einen Schnitt, riickte die getrennten 
Teile um das festgestellte MaB auseinander, und lotete sie sofort mit einem gewohn­
lichen Lotkolben zusammen. So wurde ein Schnitt nach dem anderen vollzogen, bis 
schlieBlich das Modell wieder vollig zusammengefiigt erschien (Abb. 1096). In diesem 
Zustand war es geeignet, zum AbguB der Formplatte in gewohnlicher Weise eingeformt 
zu werden. - Die ganze Arbeit erfordert ein hohes MaB von Geschicklichkeit und kann 
nur von einem bestens geschulten Arbeiter erfolgreich bewirkt werden. 

Mit Gips oder Modellzement ansgegossene Formplatten. 
Nach einem von Savy und Guinot entwickelten Verfahren zur Herstellung ein­

facher und doppelseitiger Formplatten 2) bedarf es nur eines verhaltnismaBig einfachen 
guBeisernen, beiderseits sauber bearbeiteten Rahmens, um in kiirzester Zeit vollig zuver­
lassige, genaue Formplatten mit geringstem Kostenaufwande herzustellen. 

Der Rahmen (Abb. 1097-1100) hat genau den Umfang der zu verwendenden Form­
kasten; er ist an drei Seiten ausgespart, hat an der vierten offenen Seite Schlitze 1, ist 
mit einstellbaren Kastenfiihrungen 2, 3, 4, sowie mit einem Schraubenbolzen 5 zur An­
bringung eines Losklopfers versehen. 

Zur Anfertigung einer Platte werden die Modelle in der iiblichen Weise eingeformt, 
die Form auseinandergenommen, die Modelle ausgehoben und die beiden Formhalften 
(Oberteil und Unterteil) auf den Rahmen gesetzt und mittels der Teile 3 und 2 genau 
mit dem letzteren zusammengespannt. Nun stellt man das Ganze hochkant auf und 
gieBt durch die Schlitze 1 Kitt, Zement oder Gips in den Rahmen. Nach Erstarrung der 

1) Stahleisen 1913, S. 69l. 
2) Fonderie mod. 1925, S. 31/2. Auszugsweise: Stahleisen 1925, S. 1673. 
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eingegossenen Masse werden die Formkasten abgehoben, die entstandene Formplatte 
wird gereinigt, worauf sie ohne weiteres in Arbeit genommen werden kann. Wenn es 
sich nur um eine geringe Anzahl von Abgiissen handelt, beHiBt man die Modelle in der 
Form - die Modelle miissen selbstredend zweigeteilt sein - und sorgt in irgendeiner 
Weise fiir ihr gutes Haften in der eingegossenen Masse. Fiir graBere Mengen von Abgiissen 
verwendet man in gleicher Weise Metallmodelle. KundengieBereien mit haufig wechseln-

~ I~\JI 
Abb. 1 9i. bb.l 9 ' . 

Abb.l099. bb. 1100. 
Abb. 1097-1100. Verfahren von Savy und Guinot zur Herstellung von Formplatten aus Gips. 

den Modellen kannen nach Erledigung eines Auftrags den Rahmen wieder ausstoBen 
und benatigen so nur eine verhaltnismaBig geringe Zahl von Modellrahmen. 

Eine wesentlich andere Ausfiihrungsform mit Gips ausgegossener Formplatten zeigt 
die Abb. 1101. Die Platte bildet weiter ein Beispiel der Formerei von Modellen in 

Abb.1102 . 

bb. 1103. 

Abb.1101-1103. Einfaches Verfahren zur Herstellung von Formplatten aus Gips. 

zweiteiliger Form, die eigentlich eineil dreiteiligen Kasten bedingen wiir­
den. Wie die Abbildung erkennen laBt, besteht die Platte aus einem Holzrahmen, 
der mit eisernen Fiihrungslappen versehen ist. Die Modelle sind mit Gips untergossen 
und von ihren Gipsunterlagen leicht abhebbar. Die oberen losen Modellscheiben werden 
mittels Nut und Feder (bei P) an den unteren gefiihrt. Die Formerei geht in folgender 
Weise vor sich: 

Man driickt die Schnurrillen voll Sand und umstampft die ganzen Modelle mit Sand, 
den man gegen die vier Rander der Formplatte zu schneidenartig auslaufen laBt. Die 
so entstandene Sandoberflache wird sauber geebnet und mit Streusand behandelt, so 
daB sich eine gute Teilflache ergibt (Abb. 1102). Nach dem Aufsetzen und Hochstampfen 
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des Oberteils wird gewendet, und die Modellplatte abgehoben, wobei die samtlichen Modell­
teile im Oberteile stecken bleiben. Nach dem Aufbringen und Vollstampfen des Unter­
teils wird wieder gewendet. Hebt man nun das Oberteil ab, so kann die eine Halite der 
Scheibenmodelle aus dem Sande gezogen werden, worauf das Kastenteil wieder aufgesetzt 
und das Ganze zum drittenmal gewendet wird. Jetzt sind auch die anderen Modellhaliten 
dem Ausheben zuganglich, so daB die Form vollends fertig gemacht werden kann 
(Abb. 1103). 

Dnrcbziehplatten. 
Modelle, die wenig oder gar keinen Anzug (Verjiingung) haben, sind schwer aus 

dem Sande zu bringen, um so schwieriger, je weniger ihre Form ausgiebiges Losklopfen 
zulaBt. Das freihandige Aus-
heben von Stirnradern mit .IE 
feiner Teilung z. B. ist ein 
kleines Kunststiick, wogegen 
der gleiche Vorgang bei Ver­
wendung einer Durchzieh­
platte oder eines Abstreif­
kammes zu einer Arbeit wird, 
die ein Lehrling verrichten 
kann. Durchziehplatten sollen 
das Abbrockeln von Form­
sand wahrend des Modell­
abhebens verhindern und 
miissen daher den auBeren 
Umrissen des Modells genau Abb. 1l04. Abb.ll05. 
angepaBt sein. Abb. 1104 u. 1105. Verwendung einer Durchziehplatte. 

Abb.1104 und 1105 zeigen 
die Verwendung einer Durchziehplatte beim Ausheben eines Zahnradmodells. Nach 
dem Abheben der iiber einer Formplatte erstellten Form (Abb. 1104) wird die in den 
Formkastendiibeln gefiihrte Durchziehplatte D auf das offene Unterteil gelegt (Abb. 1105) 
und beschwert und dann das Modell durch sie aus der Form gezogen. Solche Durch­
ziehplatten konnen aus leichtem, 1-2 mm starkem Blech gefertigt werden. 

Abstreifkamme. 
An Stelle von Durchziehplatten werden haufig in der Formplatte sitzende Abstreif­

platten oder Abstreifkamme verwendet, die den Vorzug haben, sich auch allen Kriim­
mungen des Modells genau anzupassen. Die Abb. 1106 a-k zeigt das Herstellungs­
verfahren und die Wirkungsweise eines Abstreifkammes: Das Modell a, wird in iiblicher 
Weise eingeformt (Abb. b), dann wird die Form auseinander genommen, das Modell 
ausgehoben und auf das Unterteil ein Oberteil gestampft, wobei zwei Eingiisse, einer 
fiir das Modell und einer fiir den Abstreifkamm vorzusehen sind (Abb. c). Bei dem 
nach Zerlegen der Form folgenden Wegschneiden der Wandstarke fiir das Metallmodell 1) 

wird zugleich die Wandstarke fiir den Abstreifka.mm mit ausgeschnitten (Abb. d und e). 
Die Wandstarke der Abstreifplatte wird gewohnlich um einige Millimeter groBer 
als diejenige der Modellplatte bemessen, womit man gleichmaBigeres Schwinden beider 
Teile bezweckt. Es ist nicht gut, die Abstreifplatte unmittelbar auf der Unterlage der 
Modellplatte teilweise mitaufsitzen zu lassen, da sich dann fast bei jedem Hube etwas 
Sand an der Trennungstelle findet, der regelmaBig ein Abwischen der Formplatte 
notig macht. Schafft man dagegen unterhalb der Formplatte einen kleinen freien Raum, 
in dem sich dieser Sand sammeln kann - es handelt sich nur um ganz geringe Mengen -, 
so wird ein Reinigen der Platte erst in groBeren Zwischenzeiten notig. Ein solcher Raum 

1) Die AusfUhrung des Wegschneidens wurde auf S. 206 eingehend beschrieben. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 22 
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wird geschaffen, wenn man die Abstreifplatte auf eisernen Reitern ruhen laBt. Zu dem 
Zwecke werden auf die zum AusgieBen mit Zement bereitgelegten und bereits von ein­
ander getrennten Abgiisse (Abb. f) langs der oberen Kante der Abstreifplatte Ton­
streifen A gelegt, in die man mit einem leichten Rammerschlage die als Stiitzen dienenden 

~ 
Nodell 

~~ 
Urftrm Neve Oberleil(brm 

8 I' A 

rormplolle ROhm,!!! _ i 
\..c I - - Zemel1t 

--- ~oder 

1J'iJ9 
Reiler 

,/bslreijJJhhe 

Abb. 1106 a-k. Herstellung einer Formplatte mit 
Abstreifkamm. 

d Neue Oberteilform nach dem Wegschneiden der 
Wandstarke. 

e MetallabguB fur das Modell und fUr die Abstreif­
platte. 

f AusgieBen des Metailabgusses, nachdem auf die 
Abstreifplatte Reiter B gesetzt worden sind. 

g Fertige Platte mit loser, zum Teil auf dem Platten­
rahmen C, zum Teil auf Reitern ruhender 
Abstreifplatte. 

eisernen Reiter B, Abb. h, soweit in den 
Ton treibt, daB sie nieht nur fest an die 
Abstreifplatte gepreBt werden, sondern auch 
ein weniges in sie eindringen. Abb. i zeigt 
diese Anordnung in groBerer Deutliehkeit. 
Naeh dem AusgieBen der Platte wird der 
Tonstreifen wieder entfernt. 

Die Abtrennung der Abstreifplatte von 
der Modellplatte ist gewohnlich eine sehr 
einfache Saehe. Wo das nieht der Fall ist, 
muB die Trennung mit einem seharfen, 
diinnen Werkzeuge, etwa mit einem feinen 
Sageblatt S erfolgen (Abb. k). Bei Mo­
dellen mit besonders schwierigen Grenz­
linien empfiehlt es sieh, erst die einfaeheren 
Trennungslinien auszusehneiden, dann die 
sehwierigeren Stellen langs der Modellkante 
mit Kreide anzuzeiehnen, urn schlieBlieh, 
gestiitzt auf die sieh ergebende weiBe 
Gr.enzlinie, den Trennungsehnitt zu voll­
enden. Abb. g zeigt den Sehnitt dureh 
eine fertige Platte mit loser, zum Teil am 
Plattenrande, zum Teil auf Reitern sitzen­
der Abstreifplatte. 

Griinkern-Formplatten. 
Der Verwendung von griinen, d. h. 

ungetroekneten Kernen steht haufig die 
Sehwierigkeit im Wege, sie bequem und 
sieher in die Form einzulegen. Weiter sind 
griine Kerne, sobald sie die Kernbiiehse 
verlassen haben, in steter Gefahr, wahrend 
ihrer Randhabung irgendwie besehadigt zu 
werden. Diese Sehwierigkeiten werden von 
der Griinkernformplatte vollkommen iiber­
wunden, da sie es ermoglicht, die Kerne 
unmittelbar aus der Kernformbiiehse in 
die GieBform einzulegen, ohne daB der For­
mer die Kerne aueh nur zu beriihren 
braucht. h Reiter zur Stutzung der Abstreifplatte. 

i Anordnung eines Reiters. 
k Abtrennung des Kammes mit einem Sageblatt­

streifen S. 

Die Griinkernformplatte 1) besteht in 
der Rauptsaehe aus zwei Ralften. einer 
unteren oder "Stifthal£te" und einer obenin 

oder "Lochhal£te" (Abb. 1107). Man fertigt beide Ralften am besten aus AluminiumguB 
an, versieht sie mit Fiihrungsbolzen, die mit den Formkastenfiihrungen iibereinstimmen? 
und schiitzt sie mit einer festgesehraubten holzernen Abklopfplatte. Abb. 11(8 laBt 
eine Plattenhalfte in der Draufsicht erkennen, die Form der den Kernen entsprechenden 
Abgiisse ist punktiert eingezeichnet. 

1) Stahleisen 1918, S. 360. 
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Der Arbeitsvorgang ist folgender: Die beiden Hal£ten der Griinkernformplatte 
liegen mit den Kernformen nach oben auf einem Tische in unmittelbarer Nahe der Stelle, 
an der die Formen abgesetzt werden. Die Kernformen beider Hal£ten werden mit Sand 
gefiillt, in die Unterteil£orm wird ein leichter Draht eingelegt, der Sand festgedriickt, 
sauber abgestrichen und die beiden Hal£ten hochkant einander gegeniiber derart aufgestelIt, 
daB sie ohne Schwierigkeit zusammengeschoben werden konnen. Danach wird das 
Ganze auf den Tisch umgelegt, die obere Platte mit einem Holzhammer leicht abgeklopft 
und abgehoben. An ihrer Stelle setzt der Former 
das eben fertig gewordene Unterteil der GieB­
form auf die Griinkernformplatte mit den Kernen 
und wendet das Ganze, worau£ der Kernmacher 
seine Formplatte vorsichtig abklopft, sie weg­
hebt und das GieB£ormunterteil mit eingelegten 
Kernen liegen laBt. Der Former hat nur noch das 
GieBformoberteil aufzusetzen und zu beschweren, 
urn die Form abgieBen zu konnen. Die zur Aus­
iibung des Verfahrens notige Handfertigkeit laBt 
sich rasch erlangen. 

Man laBt am besten eine Doppel£ormmaschine 

Abb. H07. Griinkern-Formplatte. 

oder einen Satz zusammenwirkender Ober- und Abb. HOS. Fertige Griinkern-Formplatte. 

Unterteilformer gemeinsam mit einer Griinkern-
formplatte arbeiten. In derselben Zeit, die zur Herstellung eines Kastenteils (des 
Unterteils) gebraucht wird, vermag eine schwachere Arbeitskraft, z. B. ein Madchen, 
leicht den zugehorenden Satz griiner Kerne fertig zur Aufnahme in die Form herzu­
stellen. Der Aufbereitung des Formsandes muB selbstredend gewissenhafte Sorgfalt ge­
widmet werden, diese braucht aber keineswegs iiber diejenige hinauszugehen, wie sie 
aller Form- oder Kernsand fiir griine Kerne erfordert. 
Damit aber die Vorteile des Verfahrens - Verbilligung 
und Beschleunigung der Kernarbeit unter gleich­
zeitiger Verbesserung der Genauigkeit der Abgiisse -
voll erreicht werden, miissen die Platten mit groBter 
Genauigkeit hergestellt werden, wozu je nach Art der 
Formen und Kerne, die im nachfolgenden ange­
gebenen Wege einzuschlagen sind. 

1. Durch reine Frasarbeit herzustellende 
Platten. Man fertigt ein Holzmodell an und gieBt 
danach zwei Platten ab, die auf beiden Seiten be­
arbeitet und genau abgerichtet werden. Dann wird 
eine der Platten nach der Formkasten-Bohrlehre ge­
bohrt und iiber ihr durch die Lehre hindurch die 
zweite Platte gleichfalls mit Lochern versehen. Die 
erste Platte erhalt die Fiihrungsbolzen, worauf beide 
Platten ohne erhebliche Anstande zur genauen In­
einanderfiihrung zusammengepaBt werden konnen. 
Nun reiBt man auf einer Platte die Kernumrisse vor, 
spannt die Platte auf eine Frasmaschine und frast 

q 1111 111111 P 

Abb. 1109. Angefraste Kernplatte. 

h;//sfi/clre 

&~All 
Abb. 1110. Kernplatte mit 

eingeschraubten Fiillstlicken. 

die Kernstarke in der ganzen Breite der Platte (Abb. 1109) auf, worauf man die zweite 
Platte iiber die erste legt, die Frasschnitte genau vorreiBt und sie ebenso wie bei der 
ersten Platte glatt durchfrast. Zur Begrenzung der Kernlange, die etwas kiirzer zu be­
messen ist, als es die Kernmarken angeben, werden in die gefrasten Rinnen entsprechend 
lange, vorher zusammengeschraubte, abgedrehte und an den die Kernbegrenzung er­
gebenden Enden mit einem gelinden Anzug versehene Metallstiicke festgeschraubt 
(Abb. IllO). Zur Fertigstellung der Platte braucht dann nur noch der holzerne Los­
klop£boden au£geschraubt zu werden. 

22* 
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Die ModeUplatte ist erst nach Herstellung der Kernformplatte mit Modellen zu 
versehen; das Aufbringen der Modelle wird dadurch wesentlich genauer und zuverlassiger. 
Dabei ist folgender Arbeitsgang von Vorteil: Die Kernhohlungen der Kernformplatte 
werden geolt und mit Gips ausgegossen, worauf man die so entstandenen Gipsmodelle 
aushebt, mit ScheUack anstreicht und sie entsprechend den Kernmarken auf die halben 
Modelle klebt. Legt man nun die mit den ModeUhiHften fest verbundenen Kernmarken 
wieder in die Hohlungen der Kernformplatte zuriick, so hat man das genaue Modell der 
werdenden GieBformplatte vor sich. Modelle und Kernformplatte werden leicht mit 

01 bestrichen, ein genau passender Formkasten uber 
die Fuhrungstifte geschoben, etwa vorhandene Fugen 
mit Ton verstrichen und das Gauze so mit Gips aus­
gegossen, daB sich uber der obersten Modellstelle noch 
eine Gipsschicht von 15-20 mm ergibt. Nach gehorigem 
Erstarren wird gewendet und die Kernformplatte vom 

Abb. llli. Nicht durch reine Fras- Formkasten mit der Gipsform abgehoben. Man hat 
arbeit herstellbare Kernformplatte. dann nur noch die Modellplatte auf die Gipsform zu 

legen (die Kastenfuhrungen sichern die erforderliche 

/ ""'\ hindurch die Formplatte auzubohren und nach Ab-I Genauigkeit), nochmals zu wenden, durch die Modelle 

LSISI~ '::4..c hebung der Platte die Modelle durch die vorgebohrten 
Abb.1I12. Kernmodell mit Locher festzuschrauben. Vorher legt man beide Form-

Bearbeitungszugabe. platten so zusammen, daB die Modellseiten einander 
beruhren, und bohrt nun durch die Locher der ersten 

Platte :die Stiftlocher fur die zweite. SchlieBlich werden der Lauf und die Eingusse 
aufgeschraubt. Diese Herstellungsweise ist aber nur bei glatt durchgehenden ausfras­
baren Kernen ausfuhrbar. 

2. Durch reine Frasarbeit nicht herstellbare Platten. Zur Herstellung 
einer Kernformplatte fUr Modelle etwa nach Abb. Illi muB man erst eine oder zwei 
Kernmodellhalften, je nach Art des Modells und Kerns, mit einer Bearbeitungszugabe 
von einigen Millimetern in der Teilungsebene (x in Abb. llI2) und mit 2% SchwindmaB­
zugabe anfertigen. Dieses halbe Kernmodell wird auf eine Eisenplatte gelegt, ein Holz­

a. 

C' 

) 

Abb. 1113. Kernplatte mit 
eingelegten PaBstaben. 

rahmen daruber gebracht und mit Gips ausgegossen. 
Der gereinigte und lackierte GipsabguB dient dann als 
Form zur Herstellung der notwendigen Anzahl von Gips­
kernen, die auf einer Modellplatte unter Berucksich­
tigung von Lauf und Eingussen festgeklebt werden. 
Daruber bringt man einen Formkasten und stellt wieder 
in der oben beschriebenen Weise eine ganze Gipsplatte 
her. Die Gipskerne, deren Lackanstrich gutes Loslosen 
gewahrleistet, werden aus der Gipsplatte unter vorsich­

tigem Klopfen gelost, mit der zweiten Kernhal£te zusammengeklebt und so wieder an 
die fruhere Stelle in die Gipsplatte zuruckgelegt. Wenn das geschehen ist, versieht 
man das Ganze mit einem Schellackanstrich, olt leicht ab und gieBt daruber die Gegen­
Gipsplatte. Die beiden so gewonnenen Gipsteile dienen dann als Modell zum Abgusse 
der endgultigen Aluminiumplatten. Die rohen Aluminiumplatten werden mit einem 
Holzhammer gerade gerichtet und zuerst auf der Ruckseite, danach auch auf der Kern­
seite abgedreht. Auf der letzteren Seite muB genau so viel abgedreht werden, wie am 
Urkernmodell zur Bearbeitung (meist 2-3 mm) zugegeben worden ist. Besonders ist 
dabei darauf zu achten, daB die Kerne an allen vier Ecken der Platte gleich tief in 
ihr stecken. Zum genauen Zusammenpassen der Platten legt man gut passende runde 
Stabe in die Kernhohlungen der einen Platte ein (Abb. Ill3), legt die zweite Platte 
dariiber, bohrt mit Hilfe der Formkasten-Bohrlehre beide Platten gemeinschaftlich 
und versieht eine Hal£te mit Fuhrungstiften. Das Aufbringen der Modelle erfolgt dann 
nach dem gleichen Verfahren wie bei den mit reiner Frasarbeit hergestellten Platten. 
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Das Anwarmen metallener Formplatten. 
Beim Aufstampfen von feuchtem Formsand auf kalte metallene Modelle schlagt 

sich auf der Oberflache des Modelles etwas Feuchtigkeit nieder, wodurch der Formsand 
klebrig und eine saubere Trennung von Modell und Form unmoglich wird. Zur Beseitigung 
dieses Ubelstandes gibt es zwei Hilfsmittel: Einstauben des Modelles mit einem 
die Feuchtigkeit an sich ziehenden Mittel oder ausreichende Erwarmung der Modelle 
bzw. der Formplatten. 

Beim Einstauben muB das Mittel - Barlappsamen und seine Ersatzstoffe 1) -
recht freigebig angewendet werden; es ist mindestens vor jedem zweiten oder dritten, 
in vielen Fallen selbst vor jedem neuen Aufstampfen frisch aufzutragen. Das erfordert 
jedesmal einen gewissen Zeitaufwand und muB auch einigermaBen sorgfaltig geschehen, 
damit samtliche Formflachen gleichmaBig mit dem Schutzmittel bestaubt werden. Ge­
schieht das Einstauben nachlassig, so sind mangelhaft aussehende Abgiisse die unver­
meidliche Folge. UngleichmaBige Bestaubung tritt insbesondere bei verwickelt gestalteten 
Modellen und an nahezu lotrechten Flachen leicht ein. 

Das Anwarmen der Formplatten erfolgt noch immer da und dort in rohester Form 
durch Abdecken der Platte mit einem Bleche, auf das man gliihende Eingiisse legt. Haufiger 
werden Gasflammen und Petroleum- oder Benzindiisen beniitzt. 

Gasflammen kommen hauptsachlich bei feststehenden Formmaschinen in Frage, 
sie sind fiir Maschinen, die sich dem Arbeitsforlschritte entsprechend weiter bewegen, 
weniger gut geeignet. In Fallen der letztgenannten Art ist ein Petroleum- oder ein Benzin­
brenner, unter Umstanden auch eine mit Sand und Petroleum gefiillte Kanne zur Er­
reichung des Zweckes ganz gut geeignet. Beim Anwarmen mit Gas muB die Flamme 
im Raume des Maschinengrundgestells unterhalb der Modellplatte angeordnet werden. 
Dabei ist es immer schwierig, sie so schwach brennen zu lassen, daB keine Uberhitzung 
der Platte erfolgt. Die Flamme wirkt ununterbrochen auf dieselbe Stelle der Platte, 
wahrend es darauf ankommt, diese an allen Teilen gleichmaBig warm zu machen, bzw. 
warm zu erhalten. Zur Erreichung dieses Zieles wird es notwendig, mit einer groBeren 
Flamme zu arbeiten, als zur Lieferung der erforderlichen Warme notig ware, und sie in 
groBerer Entfernung von der Platte anzuordnen, wodurch die Kosten des Anwarmens 
nicht unbetrachtlich erhoht werden. Zur geringen Wirlschaftlichkeit kommen noch 
Belastigungen der Former durch Abgase, die allgemein recht unangenehm empfunden 
werden. 

Noch wesentlich lastiger als eine Gasflamme ist fUr die Mannschaft das Anwarmen 
mit Petroleum- oder Benzindiisen. Die Leute werden nicht nur von einer betracht­
lich groBeren Menge iibelriechender Gase behelligt; sie sind wahrend des Anwarmens 
an der Formarbeit auch aufgehalten und haben auBerdem fiir die Instandhaltung und 
Fiillung der Anwarmevorrichtung zu sorgen. 

Diesen auf sehr urspriinglicher Stufe stehenden Anwarmeverfahren gegeniiber bedeutet 
aie Anwarmung oder Warmhaltung durch elektrische Wirkung wie sie von der U. S. 
Radiator Corp. auf dem Werke in West-Newton ausgefiihrl wird, einen ganz wesentlichen 
Fortschritt. Der Strom wird der Formmaschine mittels eines biegsamen Kabels von 
einem Steckkontakte aus zugefiihrt, das unterhalb der Formplatte an den Heizelementen 
miindet. Die Heizkorper haben ungefahr die Lange der Formplatte und sind 28 mm 
breit und 3 mm stark. Sie bestehen aus je einem geschlitzten diinnen Bande aus hoch­
warmewiderstandsfahiger Legierung, das zunachst in eine Glimmerhiilse gepackt und 
dann unter 70 at Druck in eine feine Stahlhiilse gepreBt wurde. An jedem Ende der Stahl­
hiilse befindet sich ein kleiner Ansatz, de;r mit zwei gestanzten Lochern zur Aufnahme 
der Klemmschrauben versehen ist. Diese Ansatze ragen durch die obere AbschluBplatte 
der Formmaschine, an der entsprechende Ausspannungen vorgesehen sind. Beim Auf­
bringen und Festschrauben der an ihrer unteren Flache glatt bearbeiteten Formplatte 
kommt diese in dauemde Beriihrung mit dem Heizkorper, wodurch die bei den elektrischen 

1) Vgl. Bd. 1, S. 615. 
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Heizofen jiingster Bauart erfolgende Heizwirkung zustande kommt. Bei maBig kaltem 
Wetter braucht der Strom nur zeitweilig eingeriickt zu werden, wogegen man ihn bei 
kaltem Wetter standig wirken laBt. Die Elemente verbrauchen wenig Strom und halten 
die Platten gleichmaBig auf 30-40°, so daB die Formen sich in glatter Weise von der 
Metalloberflache ablosen. 

Eine sehr befriedigende Warmhaltung der Formplatten ergibt sich auch bei Ver­
wendung einer Heizung mit Grudekoks 1). 
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XXV. Maschinenformerei. 

Allgemeines. 
Die hauptsachlichsten Arbeiten zur Herstellung einer GuBform bestehen in der 

Verdichtung des Formsandes, der Herstellung von Teilungsflachen zwischen den einzelnen 
Formteilen, dem Ausheben der Modelle, der Anfertigung der Kerne, dem Einsetzen von 
Kernen und dem Zusammensetzen der einzelnen Formteile. Jede Vorrichtung zur 
mechanischen Erledigung einer oder mehrerer dieser Arbeiten wird "Formmaschine" 
genannt. Dementsprechend sind die Arten, Formen und Zwecke der Formmaschinen 
auBerordentlich verschieden. 

Formmaschinen bewirken groBe Genauigkeit der Formen und weitgehende tIber­
einstimmung der einzelnen Abgiisse, wodurch oft die bei Handarbeit unvermeidliche 
Bearbeitung des fertigen Gusses eriibrigt wird. Sie ermoglichen eine wesentlich nutz­
bringendere Wirkung menschlicher Arbeitskraft. An vielen nur von Hand betriebenen 
Formmaschinen kann ein Mann bei gleichem Kraftaufwande das Vielfache gegeniiber 
der Handarbeit leisten. Sie ersetzen in vielen Fallen den teuren Handformer von hoher 
personlicher Schulung und befahigen ungeschulte Arbeiter nach kurzer Lehrzeit sowohl 
nach Giite wie Menge mehr zu leisten als jener. Der Mangel ari tiichtigen Formern und 
die Schwierigkeiten bei der Heranbildung eines zuverlassigen Nachwuchses bildeten 
den wirksamsten Ansporn zur Entwicklung des Formmaschinenbetriebs. Formmaschinen 
ersetzen einen groBen Teil sonst benotigter menschlicher Arbeitskraft und machen die 
Betriebe weniger abhangig von ihrer Mannschaft. Sie ermoglichen groBe Leistungen 
auf kleinem Raume und in kurzer Zeit und bewirken so eine bessere Ausnutzung aller 
Betriebseinrichtungen. Sie bedingen infolgedessen wesentliche Verminderungen der 
Betriebskosten, nicht am wenigsten durch sehr betrachtliche Erniedrigung des Prozent­
satzes an Fehlgiissen. 

Die weit verbreitete Meinung, Formmaschinen konnen ohne weiteres von ganz­
lich ungeschulten Leuten bedient werden, ist nicht zutreffend. Die Bedienung jeder 
Formmaschine, sei es der allereinfachsten oder einer vielgestaltigen, vollig "selbsttatig" 

1) Vgl. S. 383. 
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arbeitenden, bedarf geschulter Leute. Durch die allgemeine Einfiihrung von Form­
maschinen ist eine neue Berufsklasse - die der Formmaschinenformer oder kurz Ma­
schinenformer - entstanden. Der hauptsachlichste Unterschied zwischen Hand- und 
Maschinenformern liegt in der Art und Zeit ihrer Ausbildung; der Maschinenformer 
brauchtnur einen verh1iJtnis:r:naBig kleinen Teil der Kenntnisse, Erfahrungen und Fertig­
keiten sich anzueignen, die fiir einen Handformer unentbehrlich sind. Maschinenformer 
bediirfen zur geniigenden Ausbildung kaum so viel Monate wie Handformer Jahre, 
doch sind nicht aIle Arbeiter, die an der Formmaschine zu arbeiten beginnen, fahig_ pend 
dauernd gewillt, beim neuen Berufe auszuharren. Er birgt einen groBen Teil derdem 
Handformer und GieBer unvermeidlichen Fahrnisse und erfordert fast immer ungleich 
groBeren Aufwand korperlicher Arbeitsleistung als die Handformerei. Man rechnet in 
vielen GieBereien, daB von drei an die Formmaschine gestellten Leuten durchschnittlich 
nur einer ihr auf die Dauer treu bleibt. 

Urn die Entwicklung des Formmaschinenbaues hat sich in erster Linie Deutschland, 
in zweiter Amerika verdient gemacht. Die anderen Lander, auch England und Frank­
reich, folgen erst in einem gewissen Abstande, doch ist anzuerkennen, daB viele grund­
legende Gedanken und Patente von Angehorigen der letztgenannten Lander herriihren. 
Auf die wichtigsten geschichtlichen Tatsachen wird, soweit es der Umfang des Buches 
erlaubt, bei der Besprechung der einzelnen Arten von Formmaschinen verwiesen 1). 

Man hat die Formmaschinen nach sehr verschiedenen Gesichtspunkten einzuteilen 
versucht, je nachdem man ihren Verwendungszweck, ihre Kraftquellen oder Einzelheiten 
ihrer Bauart mehr oder weniger in den Vordergrund riickte. Allgemeine Geltung hat 
heute die Unterscheidung in Form-Formmaschinen, Kern-Formmaschinen und 
Kern-Einsetzmaschinen (Zahnrad-Formmaschinen) gefunden. Bei den Form-Form­
maschinen sind Handstampf-, HandpreB--, KraftpreB-, Riittel-, Stampf-, 
Schleuder- und Ziehformmaschinen, bei den Kern-Formmaschinen AusstoB-, 
Abzieh-, Stopf-, PreB- und Riittelmaschinen und bei den Kern-Einsetzmaschinen 
solche mit drehbarer und mit fester Saule zu unterscheiden. 

Diese Einteilung gibt ein iibersichtliches Bild des gesamten deutschen Formmaschinen­
baues und gestattet zugleich zwanglos die Einreihung auch aller auslandischen Bauarten. 
Bei der auBerordentlichen Entwicklung und Mannigfaltigkeit der heutigen Formmaschinen 
ist es ausgeschlossen, im Rahmen des Buches jede Spielart zu erwahnen, es werden im 
folgenden nur die bezeichnendsten Vertreter der verschiedenen Abteilungen, Arten 
und Unterarten angefiihrt werden 2). 

1. Form-Formmaschinen. 

a) Handstampfmaschinen. 
a) Aussenkmaschinen. 
{J) Abhebemaschinen mit lotrechtem Hub. 
y) Abhebemaschinen mit seitlicher Modell­

abziehung. 
Gesonderte -Herstellung von Kern und 

Mantelteil. 
Gleichzeitige Herstellung von Kern und 

Mantelteil. 
<5) W endepla ttenmaschinen. 

Hub der Wendeplatte von Hand. 
Hub der Wendeplatte durch Druckmittel. 
Senkung der Form von Hand. 
Senkung der Form durch Druckmittel. 

1) Vgl. auch Bd. 1, S. 25ff. 

e) U mlege- oder Kippmaschinen. 
b) Durchziehmaschinen. 

Handhub. 
Druckmittelhub. 

b) Handpre13maschinen. 
a) Maschinen ohne Modellaushebung. 
f3) Stiftabhebemaschinen. 

Einseitige Pressung. 
Doppelseitige Pressung. 

y) W endepla ttenmaschinen. 
<5) Wendeformmaschinen. 
e) Durchziehmaschinen. 

2) Viele der nachstehend in Abbildungen wiedergegebenen alteren Formmaschinen sind in den 
letzten Jahren nicht bloB konstruktiv vervollkommnet worden, sondern haben auch dank dem 
asthetischen Empfinden der Konstrukteure ein gefalligeres Aussehen erhalten, ohne daB dabei aber 
grundsatzlich ihre Arbeitsweise geandert wurde. Wenn trotzdem noch manche alteren Abbildungen 
in diesen Abschnitten wiedergegeben sind, so geschah dies, urn daran die Entwicklung des Form­
maschinenbaues zu zeigen. 
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c) Kraft preBmaschinen. 
a) Abhebemaschinen. 

Einseitige Pressung. 
Einfache Maschinen. 
Doppelte Maschinen. 

Doppelte Pressung. 
Zweiseitige Pressung. 

f3) Wendeplattenmaschinen. 
y) Wendeformmaschinen. 
6) Durchziehmaschinen. 

a) Ausdriickmaschinen. 
b) Abziehmaschinen. 
c) Stopfmaschinen. 

Handstampfmaschinen. 

d) Riittelmaschinen. 
e) Stampfmaschinen. 
f) Ziehformmaschinen. 
g) Schleuderformmaschinen. 
h) WaIzformm~schinen. 
i) Dauerformmaschinen. 
k) Zusammsetzmaschinen und ahnliche 

Behelfe. 

2. Kern-Formmaschinen. 

d) PreBmaschinen. 
e) Riittelmaschinen. 

3. Kern-Einsetzmaschinen. 

a) Maschinen mit drehbarer Saule. b) Maschinen mit fester Saule. 

Form-Formmascbinen. 

XXVI. Handstampfmascbinen. 

Allgemeines. 

Die Wirkungsweise der Handstampfmaschinen kommt schon in ihrer Bezeichnung 
zum vollen Ausdruck. Auf ihnen wird die Form von Hand oder mit Handwerkzeugen 
aufgestampft und dann mechanisch vom Modell getrenut. Die Trennung wird als Abheben 
bezeichnet. Sie erfolgt in grundsatzlich verschiedener Art, je nachdem sich wahrend 
ihrer Betatigung die Form tiber, unter oder neben der Modellplatte befindet. Eine 
besondere Art besteht im Ausziehen des Modells, solange noch Formkasten und Form­
platte miteinander fest verbunden sind, wobei die Form tiber oder unter der Formplatte 
liegen kann. Die Abb. 1114 und 1115 zeigen zwei Abhebarten, bei denen der Formkasten 
tiber der Formplatte angeordnet ist. 1m ersten Fane (Abb. 1114) sitzt der Formkasten K 
auf der Fuge zwischen Rahmen und Formplatte F, letztere ist in lotrechter Richtung 
bewegbar und durch geeignete Vorkehrungen genau geftihrt. Sie wird nach dem Auf­
stampfen gesenkt, worauf der Formkasten abgehoben werden kann (A ussenkverfahren). 
1m anderen Falle (Abb. 1115) ist die Formplatte F fest in den Rahmen R eingelassen. 
Vier Stifte S bertihren die untere Kante des Formkastens und heben ihn nach dem Auf­
stampfen so hoch tiber die Formplatte, daB er ohne Schwierigkeit abgenommen werden 
kann (Abhebeverfahren). Behle Verfahren sind in ihrer Wirkung gleich mangelhaft, 
da der Formsand infolge seines Eigengewichts die Gefahr einer Beschadigung der Form 
vergroBert. 

Abb. 1116 zeigt.eine bessere Trennungsart. Der Formkasten wird mit der Form­
platte nach dem Aufstampfen um 180 0 gewendet, so daB sich die Formplatte F tiber 
der Form befindet (Wendeverfahren). Die Trennung kann dann entweder durch 
Senken des Formkastens oder durch Heben der Formplatte erfolgen, immer wird aber 
der Formsand infolge seines Eigengewichts dazu beitragen, die Form unbeschadigt von 
der Platte zu losen. 

Eine Anordnung zur seitlichen Trennung ist in Abb. 1117 angedeutet, wo die Form­
kastenteile Kl und K2 in der Richtung der Pfeile seitlich vom Modell M abgezogen 
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werden. Die Bewegung kann geradlinig mit Hil£e von Schnecke und Schneckenrad oder 
in einer Kreislinie durch Ausschwenken beider Kastenteile umeinen gemeinsamen Ge­
lenkbolzen erfolgen. 

Am zuverlassigsten ist ein viertes, "Durchziehen" genanntes Verfahren, bei dem 
das Modell durch einen Ausschnitt der Formplatte aus der Form gezogen wird, solange 
die Platte noch in fester Verbindung mit dem Formkasten ist. Abb. 1118 zeigt eine solche 
Anordnung. Die Formplatte besteht aus den beiden, durch einen ringformigen Schlitz 
voneinander getrennten Teilen Fund Fl. Der am Durchziehkorper D befestigte Modell­
ring R fuUt den Schlitz zwischen den beiden Formplattenteilen genau aus und kann 

Abb. 11l4. usscnken. 

t 
• bb. 1115. Abhebcll. 

Abb. 1ll8. DUl"chziehell. 

Abb. 1114-1118. Schematische Darstellung der Trennung von Modellen und Form. 

lotrecht auf- und abbewegt werden. Nach dem Aufstampfen wird der Korper D 
gesenkt, wodurch der Ring R aus der Form gezogen wird. Da die Sandrander von den 
Plattenteilen Fund Fl gestiitzt werden, fehlt jede Moglichkeit einer Beschadigung der 
Form. 

Die Handstampfmaschinen konnen nach den verschiedenen Trennungsarten 
in vier Gruppen eingeteilt werden 1): 

Abhebemaschinen mit lotrechtem Hub, 
Wendeplattenmaschinen, 
Maschinen mit seitlichem Modell- oder Formkastenabzug, 
Durchzieh maschinen. 

Abhebemaschinen mit lotrechtem Hub. 

Einfache Abhebemaschinen, insbesondere Stiftabhebemaschinen, wurden als erste 
Formmaschinen etwa in der Mitte der siebziger Jahre des vergangenen Jahrhunderts 
in einigen deutschen GieBereien eingefuhrt und fanden rasch allgemeine Verbreitung. 

1) .Aussenkmaschinen werden nur fUr Sonderzwecke gebaut. 
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Die Abb. 1119-1121 zeigen eine der Urformen dieser Maschinen 1). Ein auf zwei Bocken 
ruhender Rahmen tragt die auswechselbare Formplatte p, in die vier Locher gebohrt 
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Abb.1120. 

sind, die sich mit gleichen 
Lochern im Gestellrahmen 
decken. In den Lochern sind 
vier Stifte s genau passend 
verschiebbar. Kurze, auf den 
beiden vierkantigen Wellen a 
festsitzende Hebel greifen in 
die am unteren Ende der Stifte 
befindlichen Schlitze. Die bei­
den vierkantigen Wellen sind 
durch die Zugstange d so mit­
einander gekuppelt, daB sie 
sich nur urn gleiche Betrage 
drehen konnen. Durch Be-
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Abb.1121. 
Abb. 1119-1121. Urform der Abhebemaschine. 

Abb. 1122. Badewannen-Formmaschine. 

tatigung des Handhebels b werden die Stifte s gleichmaBig gehoben und gesenkt und 
der Formkasten k von der Formplatte abgehoben. 

1) Nach H. Fischer, Die Werkzeugmaschinen. 2. Auf!. Berlin 1905. S. 776. 
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Auf dem gleichen Grundgedanken beruht eine Formmaschine fiir Badewannen­
oberteile 1) (Abb. 1122). Ihre wesentlichen Bestandteile sind das Gestell A, der Modell­
trager B und die Hebevorrichtung C. Der Modelltrager B, auf dem das Modell mit ver­
senkten Schrauben festgemacht ist, sitzt lose in der Maschine und ragt an den beiden 
kurzen Seiten aus ihr heraus. Die Hebevorrichtung wird durch zwei iibers Kreuz ange­
setzte Kurbelhebel, mit denen die Achsen D um 180 0 gedreht werden, in Tatigkeit gesetzt, 
wobei die Bolzen F durch die Exzenter C in die Hohe gehoben werden. Ein Verbindungs­
gelenk G sichert das gleichmaBige Heben aller vier Bolzen. 

Abb. 1123. Kleine Abhebemaschine mit FuBhebel. 

Abb.1125. 

Abb.1124. 

-: •.• -_ .. -- {}(ju -- ------1 
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Abb.1126. 

s 
c 

Abb. 1124-1126. GriiBere Abhebemaschine mit Handhebel. 

<. 

Der Arbeitsvorgang ist sehr einfach. Das Oberteil wird auf die Maschine gebracht 
und vollgestampft, worauf durch Schlage mit einem Holzhammer gegen die vorstehenden 
Enden Bl des Modelltragers B das Modell losgeklopft wird. Die Kurbeln werden an­
gesetzt, das Oberteil wird gehoben, mit dem Kranen weggesetzt und freischwebend oder 
auf Bocken abgesetzt fertig gemacht. 

Bei den beschriebenen Formmaschinen ist die Fiihrung der Abhebestifte mangel­
haft und baldigem VerschleiBe ausgesetzt. Es ist besser, die Stifte fest mit einem starren 
Rahmen zu verbinden und diesem eine gesonderte und zuverlassigere Fiihrung zu geben. 

1) Stahleisen 1910, S. 581. 
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Das ist bei der in Abb. 1123 dargestellten alteren Abhebeformmaschine 1) der Fall. Die 
vier Abhebestifte sitzen auf einem guBeisernen Kreuze, das nach unten zum Kolben d 
ausgebildet ist, der im Stege e Fuhrung findet. Der Ring f begrenzt das Sinken des 
Kolbens. Die Abhebestifte werden auBerdem noch durch Bohrungen in der Modellplatte b 
gefuhrt und konnen durch die Schrauben s einzeln genau eingestellt werden. Heben und 
Senken des Formkastens a wird durch den FuBhebel und ein von diesem in Bewegung 
gesetztes Hebelwerk bewirkt. Da der Arbeiter mit dem FuB die Abhebung nicht gleich­
maBig betatigen kann, erfolgt diese rasch oder langsam. Bei den Neuausfuhrungen dieser 
Maschine wird daher mittels Handhebels abgehoben. 

Weitere Fortschritte sind in der in den Abb. 1124-1126 ersichtlichen Maschine 2) 
verwirklicht. . Vor allem ist die Fuhrung noch zuverlassiger und dauerhafter und zudem 
das Gewicht der Hebevorrichtung und des Formkastens ausgeglichen, so daB selbst das 

Abb. 1127. Klavierplatten-Absenkmaschine. 

Heben sehr schwerer Formkasten ohne 
Muhe bewerkstelligt werden kann. Die 
Formplatte p sitzt fest auf dem Gestell 
der Maschine. Nach dem Einstampfen 
wird die Welle b um 180 0 gedreht, wobei 
zwei auf ihr festsitzende Kurbeln mittels 
der Lenkstange c den Schlitten a heben. 
Dieser ist im Gestell der Maschine gut 
gefuhrt und mittels zweier Stahlseile uber 
den Rollen mit den Gegengewichten q ver­
bunden. An den Schlitten a sind auBer­
halb des Gestells Stifttrager angeschraubt. 
Die Abhebestifte bestehen aus einem kraf­
tigen unteren und einem schwacheren 
oberen Teile, die mit ineinandergreifender 
Verschraubung verbunden sind und eine 
ganz genaue Hoheneinstellung ermog­
lichen. 

Beim Abheben mit Hebelmechanis-
mus kommt es immer auf eine gewisse Be­

hutsamkeit des die Maschine bedienenden Mannes an, ein plotzlicher Ruck kann die Form 
beschadigen. Dieser Gefahr, die aber in vielen Fallen durch den Vorzug rascherer Hand­
habung mehr als ausgeglichen wird, begegnet die in Abb. 1127 wiedergegebene Aussenk­
maschine fur Klavierplatten 3). Der Formkasten ruht auf den genau prismatisch ge­
hobelten Leisten A, die zugleich als Fuhrung fur die Formplatte F dienen und nach­
gestellt werden konnen. Das Gewicht der bewegten Teile ist durch ein Gegengewicht 
G ausgeglichen, so daB auch sehr groBe Formkasten leicht gehandhabt werden konnen. 
Die Bewegung der Formplatte erfolgt durch das Handrad H und die Schraubenspindel S; 
die Formplatte F wird wahrend des Aufstampfens durch eine Verriegelung unterstutzt. 
Die Losung des Modells von der Form vollzieht sich sanfter als bei gewohnlichen Hebel­
mechanismen, wodurch eine groBere Gewahr fur tadellosen Abhub gegeben wird. 

Abhebemaschinen mit seitlicher }-'ormkastenabziehung. 
GuBstiicke, die von Hand in Eenkrecht geteilten Formkasten eingeformt werden, z. B. 

Bauchtopfe, Ringhafen, Spulbecken und AusguBkasten, bedurfen auch bei maschineller 
Formarbeit Vorkehrungen zum seitlichen Abhub. Man unterscheidet Maschinen, auf 
denen Kern- und Mantelteil gesondert geformt werden, und solche, welche Kern und 
Mantel gleichzeitig liefern. 

1) AusgefUhrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
2) AusgefUhrt von Ver. Schmirgel- und Maschinenfabriken in Hannover-Hainholz. 
3) AusgefUhrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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Gesonderte Herstellung von Kern- und Mantelteil. 

Maschinen zur gesonderten Herstellung von Kern und Mantel beruhen durchweg auf 
dero iro Jahre 1880 der Marienhutte in Kotzenau erteilten D.R.-Patente Nr. 11748. 
Auf der in Abb. 1128 dargestellten Maschine 1) werden die Mantelteile von Bauchtopfen ab­
geformt. Die Modelle sind so auf der Formplatte angebracht, daB die Teilungsebene mitten 
durch die senkrecht gestellten Osengriffe der Topfe geht, so daB deren Abformung keine 

Abb. 1128. Maschine zur Herstellung von 
Bauchtopf-Mantelteilen. 

Abb.1130. 

Abb.1129. 

Abb.1131. 
Abb. 1129-1131. Maschine zur Herstellung des Kernteils von Bauchtopfen. 

Schwierigkeit bietet. Beide ModellhliJften ruhen mit der Trennungswand W unverruckbar 
auf einer eigenen Unterlage, wahrend die Formplattenhalften F mit Hilfe einer links­
und rechtsgangig geschnittenen Schraubenspindel und der Kurbel K zugleich mit den 
aufgestampften Formkastenteilen von den Modellen und der Scheidewand W abgezogen 
werden konnen. Der vor der Maschine liegende Formkasten laBt die Dubelosen A, die 
Verbindungslappen B und die Traggriffe C deutlich erkennen. Jeder Topf muB fur sich 
abgegossen werden, weshalb die Anbringung der Formkastenzwischenwand Z zur Ver­
hinderung des Ubertritts von GieBgasen aus der abgegossenen Form erforderlich ist. 

1) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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Die Abb. 1129-1131 zeigen die zugehorige Maschine zum Formen der Kernteile. Sie 
ist als Wendeplattenmaschine (vgl. S. 353) gebaut, deren kastenformig entwickelte Wende­
platte durch den Gelenkhebel ABC gehoben wird, wobei der Hebel D dem Gewichts­
ausgleiche und der Kolben Emit dem Zylinder Feiner genauen Fuhrung dienen. Del" 
Formkasten wird in der tiefsten Stellung der Wendeplatte auf die Platte gebracht, durch 
Keile befestigt, aufgestampft, gehoben, gewendet und auf den Wagen niedergelassen. 
Nach Losung der Verbindungskeile wird die Wendeplatte wieder angehoben, wobei sich 
die beiden, in den Gelenken F, G, H und Fv G1> H! hangenden' Modellhalften infolge 
ihres Gewichts von der Form trennen. Eine vorzeitige Trennung wahrend des Wendens 
wird durch den festgekeilten Formkasten, der als VerschluB der Vorrichtung wirkt, 
ausgeschlossen. Beim Ruckwenden der Wendeplatte treten die Modellteile durch Wir­
kung ihres Gewichts in die urspriingliche Lage zuruck. 

Gleichzeitige Herstellung von Kern- und Mantelteil. 

Die Maschinen zur gleichzeitigen Herstellung von Kern- und Mantelteil sind so 
gebaut, daB nach dem Aufstampfen und dem seitlichen Abziehen der Modelle und Form­

Abb.1132 . 

. \ bb. 1133. 

kasten die einzelnen Modell-, Form- und Kastenteile 
lotrecht und wagerecht so weit voneinander entfernt 
werden konnen, daB die Modelle dem ZusammenschluB 
der fertigen Formteile nicht mehr im Wege sind!). 

Die Maschine Abb. 1132-1135 2 ) besteht aus dem 
die Saulen B und e tragenden Grundrahmen a, dem 
halbmondformigen Oberrahmen K und dem Tisch E, 
der durch die Fuhrung D auf der Saule B und durch 

Abb.1134. 
Abb. 1132-1135. Maschine zur gleichzeitigen Herstellung von Kern· und Mantelteil von Bauchtopfen. 

1) Fur die AusfUhrung kommen die Patente Nr. 177 836 der Ver. Seh mirgel- und Masehinen­
fabriken in Hannover-Hainholz und Nr. 206543 der Bad. Masehinenfabrik in Durlaeh 
vorzugsweise in Betracht. 

2) AusgefUhrt von Ver. Schmirgel- und Maschinenfabriken in Hannover-Hainholz. 
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den Bolzen g in dem fest mit der Saule e verbundenen Querstiick F gefiihrt wird. Der 
Tisch kann durch den Gelenkhebel L m n gehoben und gesenkt werden. In der Mitte 
der Tischplatte ist eine der Form der Unterflache des Topfes nachgebildete Platte H 
eingesetzt, die durch einen Arm fest und unverriickbar mit dem Querstuck F ver­
bunden ist. Die beiden Modelllteile J und J 1 sind um die Achse 0, die eine Verlange­
rung der Saule B bildet, drehbar. Ihr Hohlraum entspricht der Innen- oder Kernseite 
und ihre auBere Form der AuBen- oder Mantelseite des Topfes. Beide Formkasten­
half ten drehen sich um die Achse 01. 

Arbeitsgang: Zunachst werden die Formkastenhalften auf die Maschine gebracht 
(Abb. 1134), dann die Modelle gehoben und mit den Formkastenteilen verriegelt 
(Abb. 1135). Es foIgt das Aufstampfen des AuBen- und des Innenteils, wobei der 
kegelformige Bolzen Q den zur Elastizitat 
und Entliiftung des Kernstiicks notigen 
Hohlraum schafft. Nach dem Auf­
stampfen werden nacheinander die 
Formkastenteile P und PI einschIieBlich 
der Modelle so weit yom Kernstiick weg­
geschwenkt, daB es gesenkt werden 
kann, ohne sie zu beriihren, worauf die 
Tischplatte mit den Modellen mittels 
des Gelenkhebels gesenkt wird, so daB 
die beiden Formhalften an den Kern 
gebracht und miteinander verriegelt 
werden konnen. Es ist nun noch der 
Bolzen 0 1 (Abb. 1132) aus der Saule ° 
zu ziehen, worauf die fertige Form weg­
gehoben werden kann. Die eigenartige . 
Gestalt des Kerns - ein Konus mit 
anschIieBender groBer Kernmarke -
sichert seine richtige Lage und gewahr­
Ieistet genau gleichmaBige Wandstarken 
des Topfes. Das noch fehlende kleine 
Oberteil wird auf der in den Abb. 1134 
und 1135 rechts dargestellten kleinen 
Zusatzmaschine, die nach dem Auf­
stampfen das EinguBmodell aus der Form 
zieht, fertig gemacht. 

Die sehr leistungsfahige Maschine 

Abb.1135. 

ist nur fiir kleinere Topfe und sonstigen nicht zu groBen GuB, z. B. fiir Biigeleisen, 
geeignet, nicht aber fiir groBere Formen, die dem Auf- und Zuklappen zu groBe 
Reibungswiderstande entgegensetzen wiirden. Fiir groBe Formen miissen Vorkehrungen 
zur mechanischen Bewegung der einzelnen Teile getroffen werden, wie es bei der in 
den Abb. 1136-1140 dargestellten Maschine 1) der Fall ist. Sie besteht aus einem von 
vier Platten gebildeten Gehause, in dem ein von den Leisten a gefiihrter Tisch e mittels 
des Handrades 1, eines Ketten- und Kegelradantriebes und der Schraubenspindel m auf 
und ab bewegt wird. Der Tisch e tragt die Modelle c und Cv deren Inneres zur Her­
stellung des Kernteils dient, wahrend ihre AuBenflachen die Mantelform bilden. Beide 
Modellhalften sind auf Schlitten d und d1 seitlich verschiebbar angeordnet. Die Form­
kastenhalften fund fl sind mittels der Schlitten g und gv dem Zahnstangenantrieb hv iI' 
der Kurbel k und dem Kettenantrieb in der Langsrichtung der Maschine verschiebbar. 
Das Gewicht des Tisches ist durch Gegengewichte ausgeglichen. 

Der Arbeitsgang ist gleich dem der vorher beschriebenen Maschine. Nach dem 
Zusammensetzen der Modelle und Formkasten werden der Kern und das Mantelteil 

1) Ausgefiihrt von Ver. Schmirgel. und Maschinenfabriken in H annover-Hainholz. 
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aufgestampft und die Verriegelung derModellhalften gelost , worauf die Modelle einschlieB­
lich beider Formkastenteile mittels der von der Kurbel k bedienten Vorrichtung vom Kern 
abgezogen werden. Sind die Modellhalften genugend weit vom Kern entfernt, um ihre 
Versenkung zu ermoglichen, so lost man die Verriegelung zwischen Formkasten und Modell 
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und zieht die Formkastenhalften durch weitere Betatigung des Mechanismus von den 
stehenbleibenden Modellen ab (Abb. 1139). Nach Versenkung der Modelle vom Handrad I 
aus werden die Formkastenhalften zum Kern zuruckgezogen, miteinander verriegelt 
(Abb. 1140) und gemeinschaftlich mit dem Kern abgehoben. Die Kernmarke ist nach 
den bei der vorher beschriebenen Maschine beobachteten Grundsatzen bemessen und 
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sichert in gleicher Weise genaue Lage des Kerns und gleichmaBige Wandstarken des GuB­
stiicks. Das einfache, den keilformigen EinguB enthaltende Oberteil wird auf der in 
Abb. 1139 und 1140 rechts ersichtlichen Stift-Abhebemaschine hergestellt. 

Abb. 1139. Bauchtopf-Formmaschine, geOffnet. 

Abb. 1140. Desgl., geschlossen. 

Wendeplattenmaschinen. 
1m Jahre 1851 erhielten Fairbairn und Hetherington ein englisches Patent 

auf die Befestigung von Modellen auf beiden Seiten einer Formplatte, urn Ober- und Unter­
teil mit einer Platte formen zu konnen 1) und sechs Jahre spater, 1857, M. A. Muir 
und J. M'Ilwham auf eine Wendeplatte, d. h. auf eine mit zwei Zapfen drehbar in Lagern 
ruhende Formplatte 2). Man stellt die Wendeplatte wagerecht ein, formt die oben befind­
lichen Modelle ab, klammert den Formkasten fest, dreht die Platte mit dem Formkasten 
urn 180 0 und bringt unter ihn eine feste Unterlage. Nach Losung der Klammern kann 

1) Mechanics Magazine 1851, August, S. 139. 
2) H. Fischer, Die Werkzeugmaschinen. 2. Auf I. Berlin 1905. S. 765. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 23 
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die Trennung von Modell und Form entweder durch Heben der Wendeplatte oder durch 
Senken der Unterlage mit dem Formkasten erfolgen. Vor dem abermaligen Wenden 
wird auf der anderen Seite der Formplatte das zweite Formkastenteil aufgestampft, 

Abb. 1141. Wendeplatte als Formplatte. Abb. 1142. Wendeplatte mit Modellplatte. 

Abb. 1143. Rahmenformige Wendeplatte. Abb. 1144. Gekropfte Wendeplatte mit Formkasten. 

Abb. 1145. Drehbarer Formkasten­
halter. 

Abb. 1146. Verkeilung von 
Formkasten und Wendeplatte. 

Abb. 1147. Befestigung des 
Formkastens durch 

Druckschrauben. 

wodurch sich ein ununterbrochener Betrieb ergibt. Der wesentlichste Vorteil des Ver­
fahrens liegt darin, daB hohe Modelle mit wenig Anzug tadellos aus der Form gehoben 

Abb. 1148. Flugelschrauben 
ftir die Befestigung des 

Formkastens. 

werden konnen, da das Eigengewicht des Formsandes wesent­
lich dazu beitragt, unbeschadigte Formen zu erhalten. Ein 
weiterer Vorzug liegt in der Moglichkeit, Ober- und Unterteil 
auf einer Maschine herzustellen, ohne die Formplatte aus­
wechseln zu mussen. Beim Arbeiten auf Abhebemaschinen 
ohne Wendeplatte muB der Former entweder zuerst die 
fUr einen GuB erforderlichen Unterteile anfertigen, die 
Formplatte auswechseln und dann die Oberteile formen oder 
er arbeitet an zwei Maschinen und stampft abwechselnd ein 
Oberteil und ein Unterteil auf. Das Auswechseln der Form­
platte erfordert Zeit und Lohn, wahrend die Arbeit nur eines 
Mannes an zwei Maschinen wenig wirtschaftlich ist. Zwei 
Former arbeiten selten dauernd gleichmaBig. Arbeitet der 
eine schlecht, so verdirbt er au()h die Arbeit des anderen. 
Arbeitet einer langsam, so hemmt er den zweiten, denn es 
ist eine alte Erfahrung, daB nur in den seltensten Fallen 
der Flinke den Langsamen mit sich fortreiBt. Diese Ubel­
stande werden von den Wendeplattenmaschinen beseitigt. 
Der Former stellt die ganzen Formen hintereinander allein 
fertig. 

Allen Wendeplattenmaschinen ist die um eine wagerechte Achse drehbare Formplatte, 
die Wendeplatte, eigen, deren Einzelausfuhrungen in wesentlichen Punkten vonein­
a.nder abweichen. Der Hub, d. h. die Trennung von Modell und Form, kann durch 
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Hand- oder Druckmechanismus erfolgen, es kann die Wendeplatte gehoben oder die 
Form gesenkt werden. Danach sind folgende Hauptausfuhrungsarten zu unterscheiden: 

Hub der Wendeplatte von Hand, 
Hub der Wendeplatte durch Druckwasser oder PreBluft, 
Hub der Wende platte durch Elektrizitat, 
Senkung der Form von Hand , 
Senku'ng der Form durch Druckwasser oder PreJ3luft. 
Die Wendeplatte kann unmittelbar als Formplatte zur Aufnahme von Modellen (Ab­

bildung 1141) oder von Gipsrahmen (Abb. 1142) eingerichtet sein, oder nur aus einem 
Rahmen bestehen, in den verschiedene Modellplatten eingelegt werden konnen (Abb. 1143). 
Die Mitte der Drehzapfen kann in der Plattenmittelebene liegen, wie in den Abb. 1141 bis 
1143 oder auJ3erhalb,wie in Abb. 1144. Platten letzterer Art werden gekropfte Wende­
platten genannt. Sie finden bei Formen mit ungleich hohen Ober- und Unterteilen und 
bei besonders hohen Modellen Verwendung. Die beim Modellausheben unerlaJ3liche, 
genau wagerechte Lage der Platte wird durch Druckschrauben, Feststellstifte oder durch 
Riegelschienen bewirkt. Die Befestigung der Formkasten auf der Maschine erfolgt durch 
drehbare Kastenhalter (Abb. 1145), durch Keile (Abb. 1146), durch Spannbugel und 
Druckschrauben (Abb. 1147) und fur groJ3e, mittels Hebezeugen zu bewegende Formkasten 
durch Gelenkbugel und Flugelschrauben (Abb. 1148) und andere, weniger verbreitete 
Einrichtungen. 

Hub der Wendeplatte von Hand. 

Abb. 1149 zeigt eine der altesten, heute nicht mehr gebauten Ausfuhrungsformen 
einfacher Wendeplattenmaschinen fur kleine Formkasten. Sie ist entstanden aus dem 
Bestreben, fur einfache Modelle 
eine allereinfachste, billige und 
zugleich zuverlassige Maschine zu 
schaffen. Die Wendeplatte wird 
durch Drehung des Handrades 
mittels Zahnrad und Zahnstange 
gehoben und durch eine in ihre 
Randleisteeingreifende, vomHebel 
H bewegte Nase wagerecht ein­
gestellt. Ein Gegengewicht G 
gleicht das Gewicht der bewegten 
Teile aus, wodurch die Hand­
habung der Maschine wesentlich 
erleichtert wurde. AIle reibenden 
Teile sind durch Schutzkappen 
gegen Staub und Schmutz ge­
schutzt. 

Die in Abb. 1150 und 1151 
gezeigte Maschine 1) weist eine 
Reihe von Verbesserungen der 
urspriinglichen Form auf. An 
Stelle von Zahnstangen sind 
Schraubenspindeln als Trager der 

Abb. 1149. Alte kleine Wendeplattenmaschine mit 
Zahnstangenantrieb. 

Wendeplattenlager vorgesehen, in die an der wagerechten, vom Hebel H in Tatigkeit 
gesetzten Achse A sitzende Schneckenrader eingreifen. Dadurch wird ein gleichmaJ3igeres, 
stoJ3freies Anheben bewirkt und zugleich die Moglichkeit geboten, durch geringe Ver­
drehung einer sich vorzeitig abnutzenden Spindel stets fur genau parallele Bewegung 
beider Lager zu sorgen. Durch Bearbeiten der Spindeln auf der Drehbank und Frasen der 
Zahnrader kann eine sehr weitgehende Arbeitsgenauigkeit erreicht werden, die durch 

1) Ausgefiihrt von Bopp und Reuther in Mannheim. 

23* 
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grundlichen Schutz der bewegten Teile gegen Sand und Staub auf die Dauer gewahrt 
bleibt. Die Formplatte stellt sich, sobald der an ihr hangende Formkasten die Unter­
lagsplatte beruhrt hat, selbsttatig wagerecht ein und wird durch Anziehen der Schrauben S 

Abb. 1150. Abb. 1151. 
Abb. 1150 u. 1151. Einfache Wendeplattenmaschine mit 

Schraubenspindeln. 

in dieser Lage erhalten. Die 
Tischtrager W sind lotrecht 
verstellbar, wodurch es 
moglich wird, die Maschine 
fur sehr verschieden hohe 
Formkasten zu verwenden. 
Nach dem Abheben wird 
die auf Rollen gelagerte 
Unterlagsplatte P vorge­
zogen und der Formkasten 
abgesetzt. 

Ein Ausgleich des Ge­
wichts der bewegten Teile 
kann durch je eine an der 
Achse A und an einem 
Wandlager oder einem 

Deckenbalken angebrachte Rolle nach Abb. ll52 oder noch besser, durch am Maschinen­
gestell unmittelbar angebrachte Gewichtstrager geschehen, wie es bei der in Abb. ll53 
erkenntlichen Anordnung 1) 
der Fall ist. Der Gewichts­
ausgleich erleichtert die Arbeit 
und schont durch Minderung 
des Reibungsdrucks die be­
wegten Teile der Maschine. 

Anstatt mit Zahnstangen 
oder Schraubenspindeln kann 
d~r Hub auch mit einem 
Hebelwerk ausgefuhrt werden. 
Abb. ll54 zeigt eine mit einem 
Gelenkhebelmechanismus be-
tatigte Maschine 1), die auBer-

Abb. 1152. Einfache Wendeplattenmaschine mit Wandlager fUr das Ausgleichsgewicht. 

dem mit vier Rollen versehen ist, urn bequem fortbewegt werden zu konnen. An der 
Maschine ist der eigenartige Winkelhebel zur Befestigung der Formkasten bemerkenswert. 

') Ausgefiihrt von Ver. Schmirgcl. und Maschinenfabriken, A.-G., in Hannover-Hainholz. 
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Seine Klemmbiigel K sind mit Hilfe von Schrauben in Schlitzen der beiden Hebel H 
verstellbar. 

Die Maschine 1 ) fiir geringe Hubhohen Abb. 1155 und 1156 besitzt zum Heben und 
Senken der Wendeplatte einen Hebelmechanismus, der mit einem Gewichtsausgleichhebel H 

Abb. 1153. Gewichtstrager an der 
Wendeplattenmaschine. 

Abb.l155. 

Abb. 1154. Wendeplattenmaschine mit Gelenkhebel. 

Abb.1156. 
Abb. 1155 u . 1156. Wendeplattenmaschine fiir geringe HubhOhen mit Hebelmechanismus. 

zur Erleichterung des Hubs ausgestattet ist. Das Wenden der Formplatte erfolgt durch 
das Handrad K, durch die Riegelschiene R wird sie wah rend des Abhebens in wagerechter 
Lage erhalten. Die Rollenlagerbocke A der fahrbaren Tischplatte P sind mit Schlitzen 

1) AusgefUhrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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versehen, die es ermoglichen, den Abhebetisch je nach der Hohe des Formkastens hoher 
oder niedriger einzustellen. 

Eine sehr genau arbeitende, fiir schwierig aus dem Sande zu bringende Modelle 
hervorragend geeignete Maschine zeigt Abb. 1157 1 ). Sowohl das Heben und Senken, 
als auch das Wenden der Formplatte geschehen mit Schneckenradgetrieben. AIle reiben­
den Teile sind gegen Staub und Formsand durch Kapselung geschiitzt. Die Laufbahnen 

Abb. 1157. Wendeplattenmaschine mit Schneckenradgetriebe. 

fiir den Wagen liegen fest, dagegen sind die Rollentrager fiir verschiedene Formkasten­
hohen verstellbar ausgefiihrt. Die Maschine ist nur fiir besonders hohe und schwere 
Formen geeignet, fiir niedrige und leichtere Formen ist ihre Handhabung zu zeitraubend. 

Hub der Wendeplatte durch Druckwasser und PreBluft. 

Das Abheben sehr hoher oder groBer Formen wird besser mit Druckwasser, PreBluft 
oder Elektrizitat bewirkt als von Hand, da die Hand-Mechanismen bei groBen Formen 
schwer zu bedienen sind und sehr schwerfallig ausfallen, wenn sie einen sicheren Betrieb 
auf die Dauer gewahrleisten sollen. Abb. 1158 zeigt eine solche Wendeplattenform­
maschine mit einem Stufenscheibenmodell, das hohe Wande besitzt und vorteilhafter mit 
einer solchen Maschine als mit einer Durchziehmaschine. geformt wird. Bei der in 
Abb. 1159 wiedergegebenen Maschine 2) fiir Motorzylinder ist in der Mitte zwischen den 
beiden Maschinenstandern ein Abhebezylinder mit Kolben angeordnet, der ein Querhaupt 
tragt, durch das wiederum die beiden Abhebesaulen fest verbunden sind. Jede dieser 
Abhebesaulen tragt ihrerseits ein Querhaupt mit zwei seitlichen Fiihrungsaulen, die eine 
genaue und gleichmaBige Bewegung der Modellplatte bewirken. Die Querhaupter sind 
mit Vorrichtungen zum Feststellen der Wendeplatte in wagerechter Lage versehen. 
Mit Hilfe eines Handrades in Verbindung mit Schnecke lind Schneckenrad kann die 
Wendeplatte geschwenkt werden. Die Maschine muB bis Zli Schienenhohe unterhalb 
GieBereisohle stehen. Die Bauhohe iiber GieBereisohle ist geringer, als wenn Modell 
lind Form durch Senken der letzteren getrennt werden. Derartige Maschinen sind 
groBtenteils durch Riittelformmaschinen verdrangt worden. 

1) Ausgeftihrt von Ver. Schmirgel- und Maschinenfabriken, A_-G., in Hannover-Hainholz. 
2) Ausgefiihrt von Bad. Mascninenfabrik in Durlach. 
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Hub der Wendeplatte durch Elektrizitat. 

Eine in manchen Fallen verwendbare Kraftquelle zum Heben der Wendeplatte 
ist die Elektrizitat. Abb. 1160 zeigt eine damit betriebene Wendeplattenformmaschine 1). 
Die Wendeplatte wird von den Lagern b getragen, die auf zwei senkrechten Spindeln c 

Abb.1158. Wendeplattenmaschine mit hohem 
Modell. 

Abb.1159. GroBe Wendeplattenmaschine mit 
Druckwassera bhebung. 

sitzen, deren eine unten mit einem Rechts- und deren andere mit einem Linksgewinde 
versehen ist. Jede Spindel tragt ein Schneckenrad d, dessen Nabe als Spindelmutter 
ausgebildet ist. Auf der gemeinsamen Welle e sitzen zwei Schnecken, die eine mit rechtem, 

Abb. 1160. Wendeplattenmaschine mit Abhebung durch Elektrizitat. 

die andere mit linkem Gange, die in die Schneckenrader d eingreifen. Der Antrieb­
motor m treibt die Schnecken mittels eines Stirnradvorgeleges an und bewirkt so das 
Heben und Senken der Wendeplatte. Die Drehung der Wendeplatte kann durch ein 
Stirnradvorgelege von Hand, wie in der Abbildung, oder durch einen zweiten Motor 
erfolgen. 

1) Friiher ausgefiihIt von GieBereimaschinenfabrik G. m. b. H. Kirchhei m-Teck, jetzt von 
Miinchener Vulkan in Munchen-Milbertshofen. 
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Senkung der Form von Hand. 

Die Abb. 1161 und 1162 zeigen eine altere Maschine 1), die bei feststehender Wende­
platte die Form sinken laBt. Ihre Hubvorrichtung besteht aus dem fahrbaren Tisch T, 
der auf einem zylindrisch geftihrten, in seinem unteren Teile als Zahnstange ausgebildeten 

Abb.1161. Abb.1162. 
Abb. 1161 u. 1162. Wendeplattenmaschine mit Senkung der Form von Hand. 

Kolben K ruht. In die Verzahnung des Kolbens greift ein auf der Achse A gelagerter 
Zahnradabschnitt Z, der durch den Hebel H in Bewegung gesetzt wird. Die Wende­
platte wird durch einen Bolzen, der Formkasten durch die drehbaren Kastenhalter W 
festgehalten. 

Senkung der Form durch Druckwasser. 

Zum Senken del' Form, wie zum Heben der leeren Tischplatte ist so wenig Kraft 
notig, daB dazu der Druck einer gewohnlichen Wasserleitung oder einer Handpumpe 
mit einem ldeinen "" asserbehalter ausreicht. Maschinen dieser Bauart konnen daher 

auch in GieBereien, die tiber 
keine Druckwasseranlage ver­

H 

Abb. 1163. Altere Wendeplattenmaschine mit Handpumpe. 

fligen, betrieben werden. 
Die in Abb. 1163 nach dem 

im Jahre 1878 an Woolnough­
Dehne erteilten D.R.P. 5617 
erstellte Maschine 2) ist mit 
zwei Druckwasserzylindern zum 
Heben und Senken des Tisches 
ausgestattet. Die Zylinder en­
digen nach oben mit den Flan­
schen A, wahrend die durch die 
Tischplatte T miteinander ver­
bundenen Kolben frei tiber 
die Zylinderflanschen vorragen. 
Auf der einen Seite der Grund­
platte ist ein rechteckiger, guB­
eiserner Kasten angebracht, der 

eine doppelt wirkende Handdruckpumpe, ein Absperrventil und einen dicht schlieBenden 
Wasserbehalter enthalt. Letzterer ist durch eine Rohrleitung mit den beiden Druck­
zylindern verbunden. 

Nach dem Feststellen der Formplatte mittels der Druckschrauben S bringt man 
ein Formkastenteil auf die Maschine, stampft auf, lost die Schrauben S und wendet die 

1) Ausgefiihrt vom kg!. Wiirttembergischen Hiittenwerk Wasseralfingen (jetzt Schwa­
bische IIiittenwerke G. m. b. H.). 

2) Ausgefiihrt von Fr. Dehne in Halberstadt. 
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Formplatte. Dann wird das Ventil der Druckpumpe durch Rechtsdrehen des Handrades H, 
geschlossen und die Pumpe durch den Hebel H so lange in Tatigkeit gehalten, bis der 
Tisch T den Formkasten mit der Wendeplatte um einige Zentimeter in die Hohe gehoben 
hat. Nun lost man die den Formkasten 
mit der Formplatte verbindenden Schrau· 
ben, zieht die Stellschrauben S an und 
offnet das Ventil durch Linksdrehen des 
Handrades Rein wenig, wodurch der 
Tisch mit dem Formkasten allmahlich 
niedersinkt. Wahrend eine Hand das 
Ventil offnet, klopft die andere den 
Wenderahmen erst kraftig, dann schwa­
cher mit einem Holzhammer abo Das 
Ventil kann, sobald das Modell ganz aus 
dem Sande ist, vollig geoffnet werden, 
um ein schnelleres Sinken des Kastens 
zu bewirken. 

Um den Hub zu begrenzen und jede 
Drehung des Kolbens zu verhuten, wer­
den bei einzylindrigen Maschinen mit­
unter seitliche Fuhrungstangen angeord­
net, wie bei der Maschine (Abb. 1164)1). 
Zwischen dem Zylinder G und der Tisch­
tragplatte T ist ein Fuhrungstiick E ein­
geschaltet, des sen zwei Hulsen H den 
Stangen F des Tisches gena ue Fuhrung 
geben. Die Fuhrungstangen F sind an 
ihren unteren Enden mit Verstarkungen V 
versehen, die an die Hulsen H anschlagen 
und so den Hub begrenzen. Das Roll­

Abb. 1164. Wendeplattenmaschine mit Hubbegrenzung 
durch Fiihrungstangen. 

wagenlager A ist etwas verlangert, um beim Ausfahren des Tisches mittels der Nase B 
der Laufschiene die Fahrt des Wagens zu begrenzen. 

Bei verhaltnismaBig langen Maschinen ruckt man die seitlichen Fiihrungskolben 
moglichst weit auseinander und setzt 
ihre Hulsen auf die Maschinengrund­
platte, wie bei der in Abb. 1165 ab­
gebildeten Maschine 2), die auch mit 
einem Schneckengetriebe zum Wenden 
des Modellrahmens versehen ist. 

1m allgemeinen sind die zum 
Heben der Wendeplatte eingerichteten 
Formmaschinen auf die Dauer zu­
verlassiger als die den Formkasten 
senkenden. Man findet Maschinen 
letzterer Art, deren Kolben keinen 
groBeren Durchmesser hat als der 
Kolben in einer der beiden Saulen 
einer Wendeplattenhubmaschine von 

Abb. 1165. Wendeplattenmaschine fiir lange Formen. 

gleicher TischgroBe und gleicher Hubhohe. Es ist leicht einzusehen, daB ein sole her 
Kolben ungleich rascherer Abnutzung ausgesetzt ist, einmal wegen der groBeren Be­
anspruchung auf die Ober£lacheneinheit und dann wegen der ungunstigeren Art der 
Beanspruchung. Man hat versucht, durch Anordnung von Hil£sfuhrungen oder von 

1) Ausgefiihrt von Ver. Schmirgel- und Maschinenfabriken, A.-G., in Hannover-Hainholz. 
2) Ausgefiihrt von Alfred Gutmann, A.-G. in Ottensen-Hamburg. 



362 Handstam pfmaschinen. 

zwei, ja sogar von drei Druckzylindern groBere Sicherheit zu erzielen. Urn eine gute 
Wirkung zu erreichen, mussen solche Zylinder moglichst weit auseinander gesetzt 
werden. Die gunstigste Lage der Zylinder einer zweizylindrigen Maschine ware un­
mittelbar unter den Wendeplattenlagern die Lage also, welche den Kolben der Maschinen 
zum Heben der Wendeplatte eigentiimlich ist. 

Die Arbeitsgenauigkeit einzylindriger Maschinen wird dauerhafter durch ausgiebige 
VergroBerung des Kolbendurchmessers. Die Maschinen werden dann aber ebenso kost­
spielig wie mehrzylindrige. Maschinen mit lotrecht etwas bewegbaren Wendeplatten­
lagern sind den mit starren Lagern vorzuziehen, sie arbeiten elastischer und sind infolge­
dessen geringerem VerschleiBe ausgesetzt. 

Mit Ausnahme der kleinsten Maschinen werden fast alle Wendeplattenformmaschinen 
mit fahrbaren Tischen versehen. Die Fahrbahnen bestehen aus GuB- oder Schmiedeisen 
und sind fest oder verstellbar an den Maschinen befestigt. Schmiedeiserne Fahrbahnen 
haben den Vorzug fast volliger Unzerbrechlichkeit, guBeiserne den Vorteil geringeren 
VerschleiBes. 1m allgemeinen sind die Fahrbahnen am betriebsichersten, welche unver­
stellbar am Maschinenrahmen angebracht sind. Verstellungen zur Verwendung ver­
schieden hoher Formkasten werden am besten durch entsprechende Gestaltung der Rollen­
trager der fahrbaren Tische bewirkt. Dabei ist die freie Einstellung in Schlitzen 
(Abb. 1155) der mit vorgebohrten Lochern (Abb. 1157) vorzuziehen, da letztere nicht 
so leicht zur genauen Ubereinstimmung gebracht werden konnen. 

Umlege- oder Kippformmascbinen 1). 

Die zum Bau der Wendeplattenmaschinen fuhrenden Erwagungen lieBen auch 
die Kippmaschinen entstehen. Sie unterscheiden sich von den ersteren dadurch, daB 
das Wenden der Formplatte nicht urn eine durch ihre Mitte gehende, sondern urn eine 
auBerhalb ihrer Mitte liegende Achse erfolgt. Je nachdem das Abheben durch Senken 
des Formkastens oder durch Heben der Modellplatte erfolgt, sind zwei Hauptarten zu 

Abb.1166. Abb.1167. 
Abb. 1166 u. 1167. Kippformmaschine. 

unterscheiden, die nach ihren ersten Herstellern als Pridmore- und als Ta bormaschinen 
bezeichnet werden. 

Die in den Abb. 1166 und 1167 gezeigte Pridmoremaschine besteht in der Haupt­
sache aus dem Gestell B, den Saulen C, D, E, dem urn die Achse G schwingbaren 
Modellplattentrager F Z und dem Abhebemechanismus S N 0 K M. Bei Beginn der 
Arbeit wird ein Formkasten auf die an F befestigte Modellplatte gesetzt, aufgestampft, 
abgestrichen, mit einem glatten Brette abgedeckt, der etwas federnde Bugel Y dariiber 
geschwungen und durch den Haken Z und den Hebel J mit F verbunden (Abb. 1166). 
Dann wird F angehoben und mit dem Formkasten urn die Achse G auf die Stiitzen M 
geschwungen, wobei die Federn H dauernd Widerstand leisten (Abb. 1167). Der Modell­
trager F ruht mit den Zapfen Z' auf Vorspriingen Z" der Querhaupter I, welche die 

1) Roll-over Machines. 
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Saulen D und E verbinden und damit der Maschine Halt verleihen. Das Gewicht des 
Formkastens reicht zur Uberwindung der Spannung der Federn H eben aus. Die linke 
Hand halt nun die Stange J nieder, wahrend die rechte den Haken Z lost und durch 
Niederdriicken des Biigels U den Formkasten senkt. Der Biigel U ist durch das Gelenk 0 
mit dem urn die Achse P drehbaren Winkelhebel N Q und mit den Tischtragern K ver­
bunden. Da diese in langen Fiihrungen an den Saulen E gleiten, wird der gerade Hub 
beim Ausheben gewahrleistet, wahrend ihn die Feder S sehr sanft gestaltet. Sob aId 
das Modell aus dem Sande ist, laBt man durch Freigabe der Stange J den Modell­
plattentrager F mit der Modellplatte zuriickschnellen, worauf die fertige Form von dem 
Tische M abgehoben wird. 

Die Maschine hat wesentliche Schwachen; vor aHem ist die Lage des Modells wahrend 
des Aushebens nicht geniigend gesichert, so daB der die Maschine bedienende Mann 
betrachtlicher Ubung bedarf, ehe er im raschen Arbeitsgange sicher aushebt. Die Stiitzen M 
miissen in ihrer Hohenlage genau miteinander iibereinstimmen, was oft schon von Anfang 
an schwierig zu erzielen ist. Schon ein sehr geringes Spiel in einer der beiden Fiihrungen 
von K bewirkt ungleichen Niedergang der Tische und damit schlechtes Ausheben der 
Modelle. Da zur Erstellung einer Form zwei Maschinen zusammenarbeiten miissen. ist 
der Anschaffungspreis nicht 
geringer als der einer guten 
Wendeplattenmaschine. Es 
ist nicht verwunderlich, daB 
die auf den ersten Blick 
manches Bestechende bie­
tende, in Amerika ziemlich 
verbreitete Maschine in 
Deutschland keinen Ein­
gang finden konnte. 

Die ahnlich gebaute, 
jedoch denFormkasten nach 
oben abhebende Tabor­
maschine hat dieselben 
Mangel!). 

Eine brauchbareHand­
umlegemaschine liegt in 
der Rol£fschen Schnell-

11 

c 

Abb. 1168. Ursprlingliche Ausflihrung der Rolffschen 
Umlegemaschine. 

handformmaschine 2) vor, die zugleich ein Musterbeispiel dafiir ist, wie durch zahe 
Ausdauer und liebevolles Eingehen auf die Bediirfnisse der Praxis ein guter Gedanke all­
mahlich zu gewisser bestimmter Vollkommenheit entwickelt werden kann. 

Diese Maschine beruht auf dem Gedanken, eine zweiseitige Modellplatte gewisser­
maBen zu spalten, die so gewonnenen Hal£ten auseinanderzuziehen und dann dergestalt 
mittels einer Drehachse zu verbinden, daB bei jeder Drehung urn 180 0 abwechselnd die 
eine und die andere Platte obenauf oder nach unten gerichtet zu liegen kommt. Es ergibt 
sich so die Moglichkeit gleichzeitiger Arbeit an beiden Plattenhal£ten, wodurch eine weit­
gehende Ausnutzung der Maschine und der an ihr beschaftigten Arbeitskrafte ermoglicht 
wird. Abb. 1168 zeigt die urspriingliche Ausfiihrung der Maschine. Sie hat zwei Arbeit­
stande, die so liegen, daB sich die Former bei der Arbeit nicht gegenseitig hindern. Dem 
am Stande A beschaftigten Arbeiter liegt es ob, den Formkasten aufzulegen, ihn mit Sand 
zu fiillen und aufzustampfen, durch Auseinanderdriicken der Hebel a a den VerschluB 
zu losen, der die Platte am Gestell der Maschine festhielt, die durch ihr Eigengewicht 
nach unten strebende Platte sinken zu lassen und durch rechtzeitiges Erfassen der Leiste b 
an der Stirnseite der Gegenplatte diese Platte vollends zu sich heriiber zu legen, worauf 

1) Ihre Bauart ist der D.R.-Patentschrift Nr. 85430 V. 30. Jan. 1895 zu entnehmen; vgl. auch 
U. Lohse: Die Umrollformmaschine. GieB. 1922. S. 18. 

2) Ausgefiihrt von Moellmann und Sonnet, G. m. b. H. in Berlin SW 47. 
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derselbe Arbeitslauf aufs neue beginnt. Der Arbeiter am Stande B schiebt die Abnahme­
platte d in die Maschine, driickt sie mittels des Hebels c, der auf Grund einer Zahnrad­
iibersetzung in die Zahnstange des Hebetisches greift, gegen den an del' Unterseite del' 
Platte B hangenden Formkasten, lost die Verbindung zwischen Platte und Formkasten 
und senkt durch weitere Betatigung des Hebels c die Form von del' Platte ab. Es ergibt 

Abb. 1169. Ein·Hebelschaltung zum Ausliisen der 
Sperrvorrichtung. 

sich so eine Arbeitsweise, bei del' die 
beiden Arbeiter fast ununterbrochen mit 
reiner Formerarbeit beschaftigt sind. 

Am Stampfstand wird die Maschine 
mit Hilfe von zwei federnden Klinken 
gehalten, die beide mit nur einem Hebel 
geschaltet werden (Abb. 1169). Zur Re­
gelung del' Umlegegeschwindigkeit del' 
Modellplatten wurde am Stumpf del' 
Mittelachse eine Bandbremse aufgefedert, 
die vom Stampferstande aus bedient 
werden kann. Von wesentlicherem Be­
lange ist di~ Verbesserung del' Absenk­
vorrichtung. Das Anheben des Abhebe­
tisches erfolgt nicht mehr durch Betati­
gung eines Zahnradhebels (Abb. 1170), 
sondern mittels eines sich selbsttatig 

sperrenden Steuerrades nach Abb. 1171. Dieses Rad ist durch gefraste Stirnrader mit 
del' Saulenzahnstange des Abhebetisches gekuppelt. Abb. 1172 laBt den Steuermechanis­
mus etwas genauer erkennen. Das Absenken erfolgt nicht durch das Steuerrad, sondern 
mittels eines gleichfalls mit del' Zahnstange gekuppelten Bremshebels. Durch kurzes 
Anziehen dieses Hebels wird das Sperrad des Steuerrades ausgeschaltet, zu gleicher Zeit 
abel' del' Abhebetisch mit dem Formkasten durch die Bandbremse in bisheriger Hohen-

Abb. 1170. Anheben des Abhebetisches mittels 
Zahnradhebels. 

Abb. 1171. Anheben des Abhebetisches mittels sich 
selbsttatig sperrenden Steuerrads. 

lage festgehalten. Durch allmahliches Nachlassen des Bremshebels wird dann ein lang­
sames, stoB- und erschiitterungsfreies Senken des Abhebetisehes mit dem fertigen Form­
kasten bewirkt. 

Die Saulenzahnstange tragt am oberen Ende ein Abnahmekreuz mit weiter Aus­
ladung, Abb. 1173, und verstellbaren Bolzen. Dureh dieses Kreuz wird einem Kippen 
oder Schaukeln der Tischplatte wahrend des Absenkens wirksam vorgebeugt, wahrend 
die verstellbaren Bolzen genaue Parallelstellung von 'L'iseh und Formplatte ermoglichen. 

In allerjiingster Zeit wird die Maschine auch mit einem kleinen eingekapselten Motor 
geliefert, der den Abhebetisch mit oder ohne Formkasten elektrisch hebt. Solche Maschinen 
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werden weiter mit einem Hammerschlagwerk ausgestattet, das gleich einem Vibrator 
wirkt und dem Manne die Losklopfarbeit abnimmt. Das Schlagwerk wird vom Abhebe­
motor mitbedient, was leicht durchfuhrbar ist, da beide Aufgaben nur im Wechsel erfullt 
werden konnen. Zum Absenken dient auch bei den so vervollkommneten Maschinen 

Abb. 1172. Steuermechanismus. Abb. 1173. Abnahmekreuz an der Saulenzahnstange. 

der VOll Hand zu bedienende Bremshebel, da die Motorkraft nicht so genau abgestuft 
werden kann, wie es zum tadellosen Ausheben der Modelle aus dem Sande erforderlich 
ist. Die Abb. 1174 zeigt die nach auBen wesenWch vereinfachte Gest.alt einer mit dem 

6'egeniiIJerliegel7de 
ngcl7elilgnder K/Q,I7-
(ende Stghl..J'oM7. 
hommer 
/' 

Abb. 1174. Maschine mit Absenkmotor. Abb. 1175. Schlaghammer zum Losklopfen. 

Absenkmotor ausgestatteten Maschine mit Schalthebel a fur den Elektromotor zum 
Heben des Tisches, dem Bremshebel b zum Senken desselben und dem Abhebekreuze c. 
Der Abb. 1175 ist die Anordnung der als Losklopfer wirkenden Schlaghammer d zu ent­
nehmen 1). 

Durchziehmaschinen. 
Der den Durchziehmaschinen zugrunde liegende Gedanke wurde erstmals von dem 

Amerikaner Brown 2) fur die Praxis verwirklicht, der im Jahre 1854/55 ein Patent auf 
ein Verfahren erwirkte, wonach nach dem Aufstampfen das Modell durch eine Offnung 
der Formplatte zuruckgezogen und erst hernach der Formkasten abgehoben werden 

1) AusfUhrungen derselben Maschine mit Hand-PreLleinrichtung s. S. 379. 
2) H. Fischer, Die Werkzeugmaschinen. 2. Aufl. Berlin 1905. S. 766. 
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sollte. Einige Ausfiihrungsformen wurden schon im Abschnitt iiber die Formplatten 
(S. 337) besprochen, andere werden bei Behandlung der einzelnen Maschinen erortert 
werden. Man unterscheidet, je nachdem das Durchziehen von Hand oder durch Druck­
wasser geschieht, Maschinen mit Hand- und mit Druckwasserhub. 

Handhub. 

Das Heben und Senken der Durchziehplatte kann mit verschiedenen Mitteln 
bewirkt werden. Am gebrauchlichsten sind Zahnstangen-, Exzenter- und Schrauben­
spindel-Hubwerke. Letztere haben insbesondere fiir Zahnrader- und Riemenscheiben­
formmaschinen fast allgemeine Verbreitung gefunden. 

Die Abb. 1176 I-V zeigt eine nach dem (am 27. Okt. 1885) an Fritz Kaeferle 
erteilten D.R.P. Nr. 36 139 ausgefiihrte Rippenrohr-Formmaschine 1), die sowohl in der 

a ./ a iF y 

Abb. 1176. Rippenrohrformmaschine (Durchziehmaschine). 

urspi'iinglichen Ausfiihrung als auch in mannigfaltigen Veranderungen eine ausgedehnte 
Verbreitung gefunden hat. I gibt einen Langschnitt, II einen wagerechten Schnitt, 
III einen GrundriB, IV eine Ansicht von der Schmalseite, V (links) einen Schnitt zwischen 
den Platten e und d und V (rechts) einen etwas weiter auBen gefiihrten Schnitt. Das 
halbe Rohrmodell ist in einzelnen Abschnitten 1, 2, 3, 4 usw., deren Lange den Abstanden 
zwischen je zwei Rippen entspricht, auf der Platte a (Abb. 1176, I und Abb. 1177) fest­

Abb.l177. Durchziehplatte mit Rohrmodell. 

geschraubt. Die Platte a (Abb. 1177) ist so 
ausgeschnitten, daB die, auf der beweglichen 
Platte b befestigten Rippen und Endflan­
schen durch die Ausschnitte dringen konnen 
und sie in der Hochststellung von b vollig 
ausfiillen. Die Platte b ist mit den im 
Rahmen d gefiihrten senkrechten Platten c 
fest verbunden. In den Flanschen des Rah­
mens sind die Formkasten-Abhebestifte e, 

die durch Bohrungen des oberen Maschinenrahmens gleiten, festgeschraubt. Nachdem 
die Platte b in ihre hOchste Stellung gebracht ist, wird ein Formkasten auf die Maschine 
gesetzt, aufgestampft und glatt abgestrichen, und die Platte nach reichlichem Luftstechen 
gesenkt. Zu dem Zwecke wird del' Hebel h um 90 0 gedreht und dadurch den Platten c, 
die auf dem auf der Achse k sitzenden Daumen m ruhen, der Stiitzpunkt entzogen. Die 
Rahmen d ruhen beim Arbeitsbeginne in ihrer tiefsten SteHung auf den Naben von k am 
Maschinengestell. Die Seitenplatten c mit der Rippenplatte b miiBten nach Drehung 
des Daumens m plotzlich herabfaHen, wenn sie daran nicht durch die auf der Welle I 
sitzenden Zahnrader, die in die Verzahnung von d greifen, verhindert wiirden. Sie konnen 
sich daher erst senken, wenn ihre Bewegung durch Drehen des Handhebels h ausgelost 
wird. Nachdem die Rippenmodelle aus der Form gezogen sind und die Platten c auf den 
Naben von m ruhen, wird der Hebel g in der bisherigen Richtung (links in Abb. IV) weiter 

1) Z. V. d. 1. 1886. S. 449. 
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gedreht, wodurch die Rader i gezwungen werden, an der Zahnung von c emporzuklettern. 
Gleichzeitig mit der in lotrechten Lagern gefiihrten Welle I heben sich die Rahmen d, 
in deren Verzahnungen die Rader i greifen. Die Stifte e werden in die Hohe getrieben, 
dadurch wird die Form von den noch im Sande steckenden Modellteilen abgezogen. 

-------7~------~ 
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Abb. 1178. 
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Abb.1179. 
Abb. 1178-1179. Durchziehmaschine mit Exzenter.Hubmechanismus. 

Andere bemerkenswerte Rippenrohrmaschinen wurden unter Nr. 83009 (am 3. Juni 
1894) der Societe Anonyme des Acieries, Forges et Ateliers de la Biesme in Bouffioult 
(Belgien) und unter Nr. 105305 (am 10. Sept. 1898) den Vereinigten Schmirgel- und 
Maschinenfabriken in Hannover-Hainholz patentiert. 

Abb. 1180. Durchziehmaschine fiir Motorenzylinder. 

Die Abb. 1178 und 1179 zeigen eine mit Exzenter-Hubmechanismus arbeitende Ma­
schine 1). Der Mechanismus bedarf kaum einer Erlauterung. Nach dem Aufstampfen 
des Formkastens werden die Modelle mittels des Handhebels und des Exzenters durch­
gezogen, wobei die Durchziehplatte an den beiden Schmalseiten der Maschine durch die 
Leisten A und in der Mitte bei B durch den an den Querbalken C geschraubten Arm J 

1) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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gefuhrt wird. Dann wird die schmiedeiserne Riegelschiene D urn die Lochbreite der Ab­
hebestifte verschoben, so daB beim Hochheben des Modells die Fuhrungstifte unter die 
Riegelschiene greifen und den Kasten nach oben abheben. Abb. 1180 verdeutlicht vollends 
die Anordnung und Wirkung der Durchzieh- und Abhebeeinrichtung. 

Fur runde Modelle , insbesondere R i erne n s c h e i ben, Zahnrader und andere Rader, 
sind (abgesehen von den Dl'uckwassel'-Maschinen) fast ausnahmslos Schraubenspindel­
Hubmechanismen in Gebrauch. Es sind hauptsachlich zwei Ausfuhrungsartell zu 
unterscheiden: Maschinen mit auswechselbaren, losen Modellen und Maschinen mit 
festen Modellsatzell. Maschinen der erst en Art konnen nach Auswechseln der Tisch-

700 - - .50--.., 

bb.l181. Abb.1182. 
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Abb.11 3. Abb.11 4. 

Abb.1181-1184. Riemenscheiben-Formmaschine (Durchziehmaschine) mit Schraubenspindel­
Hubmechanismus. 

platte und der Modelle fur vel'schiedene Zwecke, z. B. auch zum Fol'men von Zahnradel'n, 
benutzt werden und haben darum und infolge ihrel' sehr zuverlassigen Arbeitsweise 
weite Verbreitung gefunden. Maschinen der anderen Art, die auch als "Teleskop­
Riemenscheiben-Formmaschinen" bezeichnet werden, arbeiten nicht mindel' zuverlassig, 
eignen sich aber ihl'es hohen Pl'eises wegen nur ftir GieBereien, die regelmaBig groBen 
Bedarf an Riemenscheiben wechselnder Abmessungen haben 1). 

Die in Abb. 1181-1184 gezeigte Riemenscheiben-Formmaschine fur auswechsel­
bare Modelle sei als Beispiel beschrieben. Die Schnitte Abb. ll81 und 1183 zeigen die 

1) Von den vielen, fiir verschiedene Ausfiihrungsformen beider Maschinenarten erteilten D.R.P. 
sind die folgenden am bemerkenswertesten: Nr. 25250 v. 23. Jan. 1883 (Hertzog), Nr. 29457 v. 2. Mai 
1884 (Wurmbach), Nr. 35364 v. 14. Mai 1885 (Piat), Nr. 43347 v. 4. Sept. 1887 (Anthon u. Sohne), 
Nr. 49776 v. 28. Aug. 1888 (LaiBle), Nr. 71 827 v. 23. Febr. 1893 (Fliegel), Nr. 91 678 v. 15. Okt. 
1896 (Sperling), Nr.l01433 v. 15. Okt. 1896 (Gut), Nr. 119066 v. 11. Aug. 1899 (J.Anthon), Nr. 143779 
v. 18. Febr. 1902 (Gut). 
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Anordnung des groBten und Abb. 1182 und 1184 die des kleinsten zulassigen Modells 1) 
Die Formplatte besteht aus den Ringen R1 und R2, zwischen deren Spalt sich das auf dem 
Armkreuz A festgeschraubte Kranzmodell K dicht anschlieBend bewegen kann. Der 
Ring R2 ist unmittelbar auf dem Stander der Maschine gelagert, wahrend der auBere 
Ring R1 in einem Falze des oberen Maschinenrahmens ruht. In den Schlitzen des Arm­
kreuzes A sind vier Stifte S in einer dem Abstande der Ftihrungslappen des Formkastens 
entsprechenden Entfernung von der Mittelachse der Maschine festgeschraubt. In den 
Tischrahmen (Abb. 1181) oder den auBeren Formplattenring R1 (Abb. 1182) ist eine 
Ringplatte P eingelassen, die mittels eines Griffes H verschoben werden kann. Der Tisch­
rahmen oder der Formplattenring sowie die 
Ringplatte P sind entsprechend der Lage der 
Stifte S und in Ubereinstimmung mit den 
Dtibellochern des Formkastens durchbohrt. 
Die Schraubenbolzen Q dienen zur Einstellung 
der gewtinschten Modellhohe; je weiter ihr 
oberes Ende vorragt, desto eher stoBt es beinl 
Anhube des Armkreuzes A gegen den oberen 
Formmaschinenrahmen (Abb. 1181) oder 
gegen den Ring R1 (Abb. 1182) und bestimmt 
so die Hohe des in die Form ragenden Kranz­
modellteils. 

Abb. 1185. Zahnradformmaschine (Durchziehmaschine). Abb. 1186. Teleskop·Riemenscheiben­
Formmaschine. 

Arbeitsgang: Man bringt den Formkasten, der zur besseren Sttitzung des Form­
sandes mit einem ringformigen, durch ein Armkreuz mit ihm zusammenhangenden Trag­
korper m versehen ist, auf die Maschine, hebt durch Drehen des Handrades n das am 
oberen Teile der Schraubenspindel J sitzende Armkreuz A und mit ihm das Kranzmodell 
und die Stifte S hoch, stampft den Formkasten auf und senkt das Kranzmodell durch 
Drehen des Handrades im entgegengesetzten Sinne aus der Form. Dann wird die Ring­
platte urn so viel verschoben, daB sie die Stiftlocher im Maschinenrahmen (Abb. 1181) 
oder im Ringe R1 (Abb. 1182) bedeckt und nochmals angehoben. Jetzt wirken die 
Stifte S als Abhebestifte, sie heben die Ringplatte P und mit ihr den Formkasten von dem 
am Formplattenring R2 festsitzenden Naben- und Armkreuzmodell abo Damit sich am 
Schlusse des Abhebens der Formkasten vollstandig tiber dem Kranzmodelle befindet, 
mtissen die Abhebestifte ein wenig tiber das Kranzmodell hervorragen. 

Abb. 1185 zeigt eine nach den gleichen Grundsatzen gebaute Maschine 1) zum Formen 
1) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 24 
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von Zahnradern. Nach Ersatz der Durchziehplatte und des Zahnradmodells durch einen 
glatten Formplattenring und die entsprechenden Riemenscheibenmodelle lassen sich 
ohne weiteres auch Riemenscheibenformen herstellen. In der gleichen Weise kann die 
Maschine (Abb. 1181-1184) zum Formen von Zahnradern hergerichtet werden. Die 
Triebwerksteile werden durch einen die ganze Maschine umgebenden Blechmantel, der 
in den Abbildungen £ehlt, gegen Staub und Schmutz geschiitzt. 

Abb. 1186 zeigt zwei Schnitte durch eine Teleskop - Riemenscheiben - Form­
maschine 1). Die Maschine ist in ein dreiteiliges gu!3eisernes Gehause eingebaut und 
gewinnt ihre Hauptstiitze durch das kreuz£ormige, fest in einem Ring£alz des Mantel­
teils B gelagerte Mittelstiick E, das etwa 20-30 genau ineinander passende Rei£en R 
tragt, die am besten abwechselnd aus Eisen und Rotgu!3 bestehen. An der unteren Flache 
des Reifenbiindels sind vier schwalbenschwanz£ormige Schlitze ausge£rast, deren einer 
bei d zu erkennen ist. In die Schlitze grei£en vier Mitnehmer b, die mit ihren unteren, 

Abb. 1188. Kippbare Durchzieh-Formmaschine fUr 
Of en platten und Rahmen. 

Abb. 1189. Doppeltwirkende Durchziehform­
maschine fur vierteilige Formen. 

hiilsen£ormig ausgebildeten Enden auf dem starr mit der Achse K verbundenen Kreuz­
stiicke F · gleiten. Die Endhiilsen sind durch Gelenkarme G mit der Ringhiilse H ver­
bunden, die sich wohl um die Achse K drehen kann, ihrer Au£- und Abbewegung aber 
£olgen mu!3. 

Der untere Rand des Ringes H ist mit einer Schneckenverzahnung versehen, in die 
die Schnecke 6 grei£t. Sobald das Handrad q und mit ihm die Kegelradpaare 2,3 und 4,5 
in Bewegung gesetzt werden, dreht die Schnecke 6 die Hiilse H um die Achse K. Die 
Drehung zwingt die auf den Armen des Kreuzstiicks F gleitenden Mitnehmer, sich je 
nach der Drehungsrichtung nach au!3en oder nach innen zu verschieben und so unter den 
jeweils gewiinschten Ring zu gelangen 2). 

Um den Stand der Mitnehmer von au!3en erkennbar zu machen, ist an einem von 
ihnen ein Drahtseil 11 angebracht, das iiber die Seilrollen 8 und 9 ge£iihrt wird und an 
seinem anderen Ende das Gewicht 10 tragt. An der Achse der oberen Seilrolle ist ein 
Zeiger befestigt, der sich vor einem Bogen mit den Nummern der Reifen bewegt. Zum 

1) Ausgefuhrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
2) Der Mechanismus ist durch D.R.P. O. Gaiser Nr. 167935 v. 7. Jan. 1905 geschutzt. 
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Einstellen des richtigen Reifens braucht dann nur das Handrad q so lange gedreht zu 
werden, bis der Zeiger vor der entsprechenden Ziffer steht, worauf der gewiinschte Reifen 
durch Drehen des Handrades p gehoben wird. Die Achse K soIl sich nur auf- und abwarts 
bewegen, nicht aber drehen. Sie wird des­
halb oben in einer Nabe des Mittelstiicks E 
gelagert, die mit einem Schlitze i versehen 
ist, der dem Ansatze f der Achse und mit­
hin ihr selbst nur eine Bewegung in lot­
rechter Richtung gestattet. Unten endigt 
sie in einer in der Biichse g gefiihrten 
Schraubenspindel. Eine unter der Schrau­
benbiichse g angebrachte Mutter n, die sich 
gegen das Gehause A stiitzt, verhindert 
jede lotrechte Verschiebung. Durch das 
Handrad p wird mittels der Kegelrader m, 
der Achse 0 und des Stirnradgetriebes t h 
die Schraubenbiichse g gedreht, wodurch 
die Achse K gehoben oder gesenkt wird. 
Das Kreuzstiick Fund der eingestellte 
Reifen sind gezwungen, der Bewegung zu 
folgen. 

Das Abheben des Formkastens erfolgt Abb. 1190. Vierteilig mit griinem Kern geformte 
durch Drehen des Handrades Z, das mittels Spulen. 

der Schnecke y den mit Schneckenver-
zahnung versehenen Ring V in Bewegung setzt. Er ist an seiner Oberkante mit vier an­
steigenden Gleitflachen ausgestattet, auf denen die am unteren Ende mit Rollchen ver­
sehenen Abhebestifte r gleiten (Abb. 1187). Das Auswechseln der Modelle erfordert nur 
einen kleinen Bruchteil der hier-
fiir bei gewohnlichen Durch­
ziehmaschinen erforderlichen 
Zeit und Arbeit. Anderseits ist 
aber auch gerade der ModeIl­
auswechsel- Mechanismus emp­
findlich und rascher Abnutzung 
unterworfen. 

Abb. ll88 1 ) zeigt eine 
amerikanische Durchzieh -Kipp­
maschine fiir Ofenrahmen mit 
Abmessungen von 762 auf 
1016 mm. Die flachen Formen 
werden auf der einen Unter­
lage aufgestampft, worauf man 
sie urn 180 0 auf die zweite 
Unterlage kippt, urn mittels 
der Durchziehvorrichtung von 
100 mm Senkungsvermogen das 
Modell aus der Form zu bringen. 

Auf einer anderen, do p -
pel t wirkenden Durchziehma-

Abb. 1191. Formmaschine mit wagerechter und senkrechter 
Durchzieheinrichtung. 

schine (Abb. ll89) werden Spulen nach Abb. ll90 mit griinen, auf der Formmaschine 
gleichzeitig mit der Form hergestellten Kernen erzeugt. Die Formerei ist hier nur mittels 
vierteiliger Formkasten ausfiihrbar; aIle vier Teile werden auf der Maschine (Abb. ll89) 

1) Gebaut von S. Freeman & Sons Mfg. Co. in Racine, Wisc.; Stahleisen 1919, S. 442, nach 
Ir. Tr. Rev. 1916, S. 730/732. 

24* 
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geformt. Jeder Formkasten enthiHt acht Stuck zu Gruppen von je Vier Stuck zu­
sammengezogene Spulen. Abb. 1190 zeigt die Anordnung des Eingusses und die Art, 
wie von ihm aus zwei Anschnitte das flussige Eisen jeder Form zufuhren. Die Maschine 
hat zwei Kopfe, A und B, die von einem gemeinsamen Durchziehmechanismus durch 
Heben und Senken des Hebels C bedient werden. In der in Abb. 1189 dargestellten 
Lage ist die Maschine bereit, auf jedem ihrer beiden Kopfe eines der beiden Form­
kastenmittelstucke aufzunehmen. Sobald diese Kastenteile aufgestampft sind, wobei 

700 

Abb.1192. Abb. 1194. 

Abb.1193. Abb. 1195. 

Abb. 1192-1195. Durchziehlormmaschine mit Druckwasserhub fUr Riemenscheiben u. a. 

naturlich dem Festdrucken des Formsandes in den Kernhohlungen besondere Sorgfalt 
gewidmet werden muB , die Modelle durchgezogen und die nun fertigen Teile 
abgehoben sind, werden die beiden bis dahin lotrecht hochgestellten Formplatten E 
und F wagerecht niedergeklappt, und uber ihnen je ein Ober- und Unterteil mit den 
Flanschen- und Zapfenmodellen geformt. Die Modelle der Flanschen befinden sich dauernd 
und fest auf den herabklappbaren Formplatten, wahrend die Zapfenmodelle iill kleinen 
Behalter D oberhalb der Maschine aufbewahrt werden. Der Former steckt sie jeweils in 
entsprechende Vertiefungen der Formplatten, um sie nach dem Aufstampfen und Wenden 
des Ober- und Unterteils von Hand aus dem Sande zu ziehen. 
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Abb. 1191 veranschaulicht eine Maschine mit einem Modell, dessen mechanische 
Entfernung aus der Form Schwierigkeiten bot, die nur mittels zweier gesonderter Durch­
ziehvorrichtungen uberwunden werden konnten. Nach dem Aufstampfen des Form­
kastens werden durch Betatigung des Hebels A die beiden zapfenformigen Ansatze M 
und N wagerecht in den Hauptkorper zUrUckgezogen, worauf dieser selbst durch die yom 
Hebel B bediente Hauptdurchziehvorrichtung nach unten aus der Form gezogen wird. 
Diese Durchziehmaschinen sind mit auswechselbaren Kopfen versehen, so daB ein Unter­
gestell mit der Durchziehvorrichtung bis zu zehn verschiedene Kopfe abwechselnd auf­
zunehmen hat. Die Verbindung zwischen dem Untergestell und dem jeweils benutzten 
Kopf wird durch einen mit einem auswechselbaren Bronzefutter versehenen Zylinder be­
wirkt, in dem das kolbenartig ausgebildete AnschluBsttick des anderen Teils genau ge­
fUhrt wird. 

Druckwasserhub. 

Bei der in Abb. 1192-1195 in vier Schnitten wiedergegebenen Maschine 1) wird das 
Kranzmodell mittels Differentialkolben durchgezogen. Die Hubhohe des Kolbens wird 
der Riemenscheibenbreite entsprechend durch die Griffmutter G eingestellt; zur Bemessung 
der richtigen Hohe ist am Tische eine Teilleiste T (Abb. 1194) angebracht. Das Abheben 
des Formkastens erfolgt nach Verschiebung des schmiedeisernen Rings P in der bei der 
Handmaschine (Abb. 1181-1184) beschriebenen Weise. 

Die Druckwassermaschine ist infolge ihrer einfachen Bauart geringerer Abnutzung 
ausgesetzt und infolge ihrer einfacheren Handhabung betrachtlich leistungsfahiger als 
eine gleich groBe Handmaschine. Der Druckwasserverbrauch ist gering, der Druck braucht 
nicht hoch zu sein, zur Not reichen 4-5 Atmospharen aus, so daB oft eine gewohnliche 
Wasserleitung zum Betrieb genugt. 

Literatur. 
s. S. 420/421. 

XXVII. Handpreamaschinen. 

Al1gemeines. 
Schon fruhzeitig wurde versucht, die Verdichtung des Formsandes in einer den 

Arbeiter entlastenden und den Erfolg mehr als die gewohnliche Handstampferei sichernden 
Weise zu bewirken 2). 1m Jahre 1846 wurde dem Englander Steward das erste Patent 
auf ein solches Verfahren erteilt. Es bezweckte die Verdichtung des Formsandes in auf­
recht stehenden rohrenformigen Formkasten mittels einer aufsteigenden Flugelschraube. 
Der Gedanke wurde in der Folge verschiedentlich verwertet 3), vermocltt"e aber keine 
bisher in nennenswertem Umfange praktisch verwertbare Ausfuhrung zu schaffen. Erst 
das 1849 A. Newton erteilte englische Patent 4) auf Verdichtung des Formsandes mittels 
eines PreBstempels schuf die Grundlage zur Entwicklung der heutigen PreBform­
maschinen. Auf einen Formkasten, dessen innere Bodenform beilaufig den Umrissen 
des am PreBstempel P (Abb. 1196) befestigten Modells M entspricht, wird ein Full- oder 
Aufsetzrahmen A gesetzt. Kasten und Rahmen werden mit Formsand gefullt, und 
der Stempel wird lotrecht von oben nach unten in den Sand gepreBt, bis seine Unterkante cd 
sich mit der Formkasten-Oberkante a b deckt. Das Fullen des Formkastens und des Auf­
setzrahmens erfolgt aus einem uber dem Formkasten befindlichen Sandbehalter, der 
unten durch einen Flachschieber abgeschlossen ist. Auf dem N ewtonschen Verfahren 

1) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
2) Prechtl, Technische Enzyklopadie, 1838, (9), S. 595. 
3) Sheriff, Practical Mechanics Journal. 1855, April, S. 31. 
4) D inglers Polytechn. Journal. 1859, (152), S. 9. 
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beruhen im Grunde unsere gesamten heutigen PreBformmaschinen, denn etwas we sent­
lich anderes ist es nicht, wenn man dem Formkasten den Boden nimmt und ihn dafiir 
mit einer anderen festen Unterlage versieht, oder wenn man anstatt den Stempel in den 
Formkasten zu driicken, den Formkasten gegen den Stempel driickt, oder wenn man 
Anordnungen trifft, die das gleichzeitige Pressen von Ober- und Unterteil von oben und 
unten ermaglichen. 

Die irrige Meinung, die Druckwirkung auf Formsand, der ringsum eingeschlossen 
und am Entweichen verhindert ist, miisse nach hydrostatischen Gesetzen verlaufen, 
hat zu vielen aussichtslosen Versuchen gefiihrt und Maschinen entstehen lassen, die ihrem 
Zwecke nur teilweise oder gar nicht entsprechen konnten. Heute ist die Erkenntnis 
allgemein, daB ein auf eine Sandbettung ausgeiibter Druck den Sand praktisch nur in der 
Druckrichtung beeinfluBt, ferner, daB die Verdichtung unmittelbar unter der driickenden 
FUiche am graBten ist und mit der Entfernung von ihr rasch abnimmt. Wird z. B. in den 
mit Formsand gleichmaBig gefiillten und mit seiner Unterlage fest verbundenen Form­
kasten F (Abb. 1197) ein Stempel K eingefiihrt, so erfahrt der Formsand im Raume acdb 

~ I' 

Abb. IH)(j. .-\bb. I] fl7. Allb . 1 H18. 

Abb.1199. Abb.12oo. 
Abb. 1196-1200. Schematische Darstellung der Vorgange beim Verdichten des Formsandes durch Pressen. 

und eghf praktisch iiberhaupt keine Verdichtung. Innerhalb der Saule idgk erfolgt 
dagegen die Verdichtung so, daB der Sand unmittelbar unter ik stark verdichtet und gegen 
dg fortschreitend immer weniger zusammengedriickt wird, bis er unmittelbar iiber dg 
vielleicht nur noch die urspriingliche Dichtigkeit hat. Eine annahernd gleichmaBige 
Pressung unebener Formen kann nur erzielt werden, wenn die Form des PreBstempels 
sich mit der Form des Modells deckt, und wenn vor dem Pressen eine gleichmaBig hohe 
Sandschicht auf das Modell gebracht wird (Abb. 1198). Diese theoretisch richtigste 
Pressungsart ist praktisch undurchfiihrbar, da das Auftragen einer iiber jeden Punkt 
des Modells gleich hoch aufragenden Sandschicht Schwierigkeiten bereitet und weil im 
allgemeinen jede Form an der Riickseite eben abschneiden muB, urn nicht bei ihrer Hand­
habung und beim GuB Schwierigkeiten zu bieten. 

Die Moglichkeit, trotzdem gute GieJ3£onnen durch Pressung zu gewinnen, beruht 
darauf, daB zum richtigen Abformen irgend eines Modells nicht eine ganz genau einzu­
haltende Dichte des Formsandes erforderlich ist. Man kann z. B. zum Abformen eines 
bestimmten Modells den gleichen Formsand auf 5/ 20 , 6 /20 oder 7/ 20 des von ihm im losen 
Zustande eingenommenen Raumes einstampfen oder zusammenpressen und erhalt 
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jedesmal brauchbare Abgiisse. Es handelt sich nur darum, die fiir ein bestimmtes Modell 
und einen bestimmten Formsand zulassigen Grenzwerte nicht zu iiberschreiten. Zur 
Einhaltung der Grenzwerte geniigt fiir £lache Modelle ein PreBstempel mit ebener Druck­
£lache. Formen hoherer Modelle, die bei Verwendung eines ebenen PreBstempels gefahr­
liehe Dichtigkeitsunterschiede erlangen wiirden, miissen mit einem den Modellumrissen 
mehr oder weniger angepaBten Stempel vorgepreBt und dann, naeh Auffiillung weiteren 
Formsandes, mit einem Flachstempel fertig gepreBt werden. In manchen Fallen kommt 
man durch Auftragen oder Wegnahme von Formsand an geeigneten Stellen dem in 
Abb. 1198 angedeuteten, theoretisch richtigen Verfahren ziemlich nahe. Die PreBwirkung 
ist wesentlich verschieden, je nachdem ob das Modell in den Sand gedriickt (Abb. 1199) 
oder ob der Sand von der Riickseite des Formkastens aus gegen das Modell gedriickt 
wird (Abb. 1200). 1m ersteren Fall wird die Form unmittelbar am Modell am festesten, 
im letzteren aber am losesten werden. Da es zur Vermeidung des Schiilpens erwiinscht 
ist, die vom £liissigen Metall beriihrte Ober£lache der Form verhaltnismaBig locker zu 
halten, wird haufig die zweite Pressungsart vorgezogen, doch wird auch die erste Art 
mit gutem Erfolge angewandt, weil sie die rasche Gasabfuhr beim GieBen befordert. 
Beide Verfahren fanden au sgedehnte , vielseitige, zum groBen Teil durch Patente ge­
schiitzte Entwicklung und Ausfiihrung 1). 

Je nach den zum Modellausheben vorgesehenen Vorkehrungen und nach ihrer Art 
lassen sich die PreBmaschinen einteilen in: 

Maschinen ohne Modellaushebung , 
Stiftabhe bemaschinen, 
Maschinen mit drehbarer Modellplatte (Wendeplatten-Formmaschinen), 
Maschinen mit drehbarem Korper (Wende - Formmaschinen), 
Maschinen mit Durchzieheinrichtung. 

Maschinen 
ohne Modellaushebung. 

Maschinen, welche die Form 
nur pressen und das Ausheben der 
auf einer Formplatte befindlichen 
Modelle vollstandig der Geschick­
lichkeit des Formers iiberlassen, sind 
in Deutschland nur ganz vereinzelt 
im Gebrauch, dagegen in Amerika 
sehr verbreitet. Die Abb. 1201 und 
1202 zeigen eine solche, "Squeezer" 
(Driicker) genannte Maschine, auf 
der meistens mit doppelseitigen 
Formplatten gearbeitet wird. Auf 
den Tisch A wird ein PreBboden El 
gesetzt, dessen Umfang sein Ein­

Abb.1201. Abb.1202. 
Abb. 1201 u. 1202. Amerikanische Formpresse (Squeezer). 

dringen in den Formkasten B ermoglicht. Nach Fiillung des Formkastens mit Formsand 
wird die Modellplatte C aufgelegt, das Oberteil D aufgesetzt, mit Sand gefiillt und mit 
dem PreBboden E, der in das Oberteil eindringen kann, abgeschlossen. Dann faBt man 

1) Das erste deutsche Patent auf eine Formpresse wurde am 9. April 1878 an A. Wertheim 
erteilt, ihm folgten u. a. am 26. Juli 1879 Nr. 8390 (Sebold u. Neff), am 16. Jan. 1881 Nr. 15570 
(W. U ge, Zahnstangenmechanismus und ausschwenkbarer PreBholm), am 8. April 1881 Nr. 18734 
(Chr. LaiBle), am 28. Dez. 1880 Nr. 19572 (Aufderheide), am 23. Jan. 1885 Nr. 32580 (Hahn), 
am 12. Sept. 1884 Nr. 33518 (Sack, Wendeplatte, ein Hub preBt, der andere hebt ab), am 12. Jan. 
1886 Nr. 36835 (Stumpf), am 2. Sept. 1888 Nr. 50453 (Hahn), am 28. Juni 1891 Nr. 60204 (Bad. 
M.aschinenfabrik, Kniehebelpresse), am 29. Juli 1891 Nr. 62032 (Rolle, von Transmission ge­
tnebene Exze.r;tterpresse), am 23. Dez. 1893 Nr. 78513 (Hillerscheidt, Vereinigte FuB· und Hand­
hebelpresse), am 9.lVIarz 1897 Nr. 94 226 (B adische Maschinenfa brik) , am 24. Juli 1908 Nr. 216 762 
(Geig er, elektrischer Antrieb). 
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den Pre13holm beim Bolzen F , kippt ihn uber die Form und treibt mittels des Hebels H 
die beiden Pre13boden E und El in die Formkastenteile, wodurch der Sand verdichtet 
wird. Nach dem Zuruckwerfen des Pre13holms wird der Pre13boden E aus dem Kasten 
genommen, der Eingu13 durch Ausstechen mittels eines Rohres . hergestellt und die Form 
wie bei der Modellplatten-Handformerei auseinander genommen. 

Die Maschinen ermoglichen ein sehr flinkes Arbeiten, eignen sich aber infolge ihrer 
geringen Druckwirkungen nur fur kleine Formkasten und flache Modelle. 

Stiftabhebemaschinen. 
Stiftabhebemaschinen werden fur einfache und doppelseitige Pressung ausgefuhrt. 

Einseitige Pressung. 

Eine der verbreitetsten Maschinen dieser Art ist die nach dem Hill e r s c h e i d t -
schen D.R.P. Nr. 78513 ausgefuhrte Hebelpresse (Abb. 1203-1205)1). In dem auf Fu13-
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Abb.1203. Abb.1204. 

platten a befestigten gu13-
eisernen Stander b werden 
die mit dem Pre13tisch c 

verschraubten Fuhrung­
stangendgefuhrt. Der Dau­
men e des auf Schneiden f 
ruhenden Schlaghebels be­
wirkt beim Senken des He­
bels h in der Pfeilrichtung 
den Hub der Druckstange 
g, wodurch der Pre13tisch c 
gegen den um Zapfen i 

- --.f7.f 

Abb.1205. 
Abb. 1203-1205. Hillerscheidtsche PreBformmaschine. 

schwenkbaren Pre13holm k gedruckt wird. Das Abheben der gepre13ten Form geschieht 
durch Drehen des Handhebels m , der die Kurbelscheibe n und das an der Fuhrung­
schiene 0 befestigte Armkreuz p in Bewegung setzt. Das Armkreuz p tragt vier unter 
den Formkasten r greifende Abhebestifte q, die den Formkasten von der auf dem Pre13-
tisch c liegenden Modellplatte abheben. Auf der den Handhebel mit der Kurbel­
scheibe verbindenden Welle sitzt noch die Losklopfvorrichtung w, die gegen zwei am 
Pre13tisch c angegossene Nasen x geschlagen wird. Zur Herstellung einer ganzen Form 
mu13 die Modellplatte ausgewechselt werden, was durch Verwendung zweier gesonderter 
Maschinen fur das Oberteil und Unterteil vermieden wird, falls es nicht angangig ist, 
mit Umschlagplatten (S. 321) zu arbeiten. 

Ein Nachteil dieser Maschine ist, da13 beim Pressen das ganze Gewicht gehoben und 
gegen den Pre13holm gedriickt werden muB. Die Bedienung wird leichter und die Leistung 
gro13er, wenn wie bei neueren Ausfiihrungen der Pre13holm mittels des Handhebels nach 
unten auf den Formkasten gedriickt wird. 

1) Wird heute von den meisten Formmaschinenfabriken ausgefiihrt. 
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Zweiseitige Pressung. 

Die zweiseitige Pressung vereint die beiden fruher erwahnten einfachen PreBverfahren. 
Die SandfUllung eines auf einer Formplatte A (Abb. 1206) ruhenden Formkastens B wird 
dabei durch eine unter dem PreBhohn liegende Formplatte C zusammengedruckt. Die 
untere Seite der Form wird demnach durch 
Ruckenpressung, die obere durch unmittel­
bares Eindrucken des Modells verdichtet. 
Die obere Seite falIt stets fester aus, was 
von Vorteil ist, denn sie bildet beim GuB 

A_ 
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Abb. 1206. Schematische Darstellung der 
zweiseitigen Pressung. 

Abb.1207. Stapelgull. 

das Unterteil. Zweiseitig gepreBte Formen werden im allgemeinen nur fUr Sta pelguB 
verwendet, wobei ein Formkasten uber den anderen gesetzt wird, und alle Teile von 
einem EinguB aus gegossen 
werden konnen. Die Vorteile 
des Verfahrens gegenuber 
der einfachen Pressung sind 
unter Umstanden belang­
reich. Zur Herstellung der 
in Abb. 1207 abgebildeten 
Form fur 9 Abgusse sind nur 
10 Formkastenteile erforder­
lich, gegen 18 Teilen bei 
einfacher Pressung. Da die 
Herstellung eines Formteils 
bei einfacher und bei zwei­
seitiger Pressung die gleiche 
Arbeitsleistung erfordert, er­
gibt letztere eine Arbeits­
ersparnis von fast 50 0/ 0 und 
zudem eine fast e benso 
groBe Ersparnis an Form­
sand. Weitere Ersparnisse 
bringen das vereinfachte Ab­
gieBen und die Verminderung 
der Eingusse. SchlieBlich 
falIt noch schwer ins Ge­
wicht die groBe Ersparnis 
an Arbeitsflache infolge des 
Aufeinanderstapelns einer 
groBeren Zahl von Form­
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. bb. 1210. 

:\bb. 120 - 1210 . .Hundabhebe­
lllRS hine fUr zwcisoitigc Pres ung. 

kasten, die sonst nebeneinander verteilt werden mussen. Der dem StapelguBverfahren 
gemachte Vorwurf, daB die untersten Formen zum Treiben neigen, ist nicht all­
gemein zutreffend (vgl. S. 626). 
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Auf eine Ausfiihrungsform zweiseitiger Pressung wurde 1881 unter Nr. 16637 an 
Jules De mogeot das erste deutsche Patent erteilt, nach dem das friihere kgl. Wiirttemb. 

Hiittenwerk Wasseralfingen (jetzt Schwabische 
Hiittenwerke G. m. b. H.) die ersten Maschinen 
auf den Markt brachte. Bei der in Abb. 1208 
bis 1210 abgebildeten Maschine 1) ist der PreB­
holm mit der oberen Modellplatte nach riickwarts 
ausschwenkbar. Das Pressen der Form und ihr 
Abheben von der Modellplatte erfolgt von einem 
Handrade aus, das durch eine Schnecke auf 
einen mit einem Zahnradausschnitte verbundenen 
Kniehebel wirkt. Die untere Modellplatte ist 
am PreBtisch festgeschraubt, wahrend die obere 
im PreBrahmen liegt. Die PreBvorrichtung ist 
in ein rundes Gehause eingebaut und dadurch 
gegen Staub und Formsand geschiitzt. Das Ab­
heben erfolgt durch vier Abhebestifte und ebenso 
viele Abhebehiilsen. 

Arbeitsgang: Auf die untere Modellplatte 
Abb. 1211. Handabhebemaschine fUr wird ein Formkasten und darauf ein PreB-(Fiill-) 

zweiseitige Pressung mit Kniehebelsegment. Rahmen gesetzt. Nach Aufstellul).g eines Ein­
guBbolzens werden Formkasten und PreBrahmen 

mit Formsand gefiillt, die obere Modellplatte in den PreBrahmen gelegt, der PreBholm 
dariiber gezogen und der PreBtisch durch Drehen des Handrades gehoben, bis die obere 

--~T 

r; '-;; -•. 

Abb. 1212 u. 1213. Drehtisch·Formmaschine. 

Modellplatte vollig in den PreBrahmen 
gedriickt ist und der PreBklotz den 
oberen Flansch des PreBrahmens be­
riihrt. Nun wird der PreBtisch mit 
der gepreBten Form durch entgegen­
gesetztes Drehen des Handrades ge­
senkt, bis ein seitlich im Gehause der 
Maschine sitzender Stift A die Be­
wegung hemmt, worauf der PreBholm 
zuriickgeworfen und das EinguBmodell 
(der "EinguBbolzen") durch die obere 
Modellplatte aus der Form gezogen 
wird. Nach Zuriickziehen des Be­
grenzungstifts wird der PreBtisch in 
seine tiefste Lage niedergelassen, wobei 

% die obere Modellplatte mit dem Fiill­
rahmen auf den Abhebestiften und 
die Form auf den Abhebehiilsen H 
sitzen bleiben. Modellplatte und PreB­
rahmen werden beiseite gestellt, der 
Formkasten weggetragen und der 
PreBtisch fUr die nachste Form so 
hoch gehoben, daB der Begrenzung­
stift darunter geschoben werden kann. 

Eine andere Bauart ist in 
Abb. 1211 ersichtlich 2). Das Pressen 
erfolgt durch den Handhebel A in 
Verbindung mit einem Kniehebel-

1) Ausgefiihrt vom friiheren konigl. Wiirttemb. Hiittenwerk m Wasseralfingen (jetzt 
Schwabische Hiittenwerke G. ID. b. H.). 

2) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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segment und mehreren Gelenkbugeln. Die obere Modellplatte ist fest mit dem fahrbaren 
PreBholm, die untere mit dem PreBtisch verbunden. Nach dem Pressen wird die Form 
von der oberen Modellplatte durch Senken des PreBtisches mittels des Hebels A und von 
der unteren Modellplatte durch Betatigung des Hebels B, der zwei Abhebearme mit 
einstellbaren Abhebestiften bewegt, getrennt. 

Die Abb. 1212 und 1213 zeigen eine weitere, als Drehtisch - Formmaschine 1) 
bezeichnete Bauart. Auf dem FuBe A ist die PreBvorrichtung aufgebaut, die aus einem 
vom Handrad B betatigten Kniehebelmechanismus besteht. Eine der beiden, das Quer­
haupt D tragenden Saulen C dient als Achse fur den auf Kugeln gelagerten Drehtisch E 
und zugleich als des sen Fuhrung wahrend des Pressens. Die drei unteren Modellplatten 
sind auf den Drehtischen befestigt, wahrend die oberen Modellplatten in die PreBrahmen 
gelegt werden, deren genaue Hohe sie haben mussen. Fuhrungsbolzen F sichern die 
dauernd genau ubereinstimmende Lage des Formkastens und der beiden Modellplatten; 
auBer mit den Fuhrungsbolzen ist jedes Drehtischteil mit vier in Abhebehiilsen gleitenden 
Abhebestiften G versehen. Die Abhebevorrichtung ist starr mit der Drehachse C ver­
bunden und besteht aus einem vom Handrade H bewegten Armkreuze J, das zuerst die 
Stifte G in die Hohe treibt und damit die 
obere Modellplatte von der Form abhebt. 
Beim weiteren Heben stoBen die unteren 
Bunde der Stifte G auf die im Drehtische 
steckenden Abhebehulsen, die nun den 
Formkasten von der unteren Modellplatte 
abheben. An der Maschine konnen zwei 
Mann zu gleicher Zeit arbeiten. Ein 
Mann setzt auf die vor der PreBvorrich­
tung stehende Modellplatte Formkasten 
und PreBrahmen auf, flillt beide mit Sand, 
legt die obere Modellplatte daruber, dreht 
das Ganze unter die PreBvorrichtung und 
preBt. Ein zweiter Arbeiter nimmt die aus 
der Pre sse kommende Form in Empfang, 
dreht sie uber die Abhebevorrichtung, 
hebt ab, und setzt die einzelnen Formen 
zum GuB aufeinander. Abb. 1214. Rolffsche HandpreBformmaschine. 

Die von Rud. NuB entworfene Ma-
schine bietet einfachen Formmaschinen gegenubp,r wesentliche Vorteile. Zwei Former 
konnen gleichzeitigl an einer Maschine arbeiten, wodurch die Wirtschaftlichkeit sehr 
vorteilhaft beeinfluBt wird. Dann ist es moglich, bis zu drei verschiedene Formen, 
innerhalb bestimmter Grenzen sogar drei verschieden hohe Formkasten, zu gleicher Zeit 
in Arbeit zu nehmen, was ins Gewicht £allt, wenn einzelne Modellplatten nur in geringer 
Zahl abzuformen sind. Schwierig ist es dagegen meistens, zwei ArbeitskrMte dauernd so 
in gleicher Arbeitsfreudigkeit und Leistungsfahigkeit zu erhalten, daB nicht einer den 
anderen behindert. 

Die PreBvorrichtung der Rolffschen HandpreB-Formmaschine 2). 

Eine eigenartige HandpreBvorrichtung wird bei den Rolffschen Umlege-Wende­
plattenformmaschinen (S. 363) verwendet. Die PreBvorrichtung (Abb. 1214) ruht auf 
Saulen, die im Lagerstander der Maschine eingelassen sind. Diese Saulen sind oben durch 
ein Querhaupt verbunden, in dem die Hauptwelle flir den beweglichen PreBapparat 
gelagert ist. Die Hauptwelle tragt am einen Ende ein Stahlradvorgelege fur den Antrieb 
und in der Mitte zwei Exzenterscheiben, die die Abwartsbewegung des PreBhauptes 

1) Ausgefiihrt vom fruheren konigl. Wurttemb. Huttenwerk in Wasseralfingen (jetzt 
Schwabische Huttenwerke G. m. b. H.). 

2) Ausgefiihrt von Moellmann und Sonnet, G. m. b. H. in Berlin SW 47. 
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bewirken. Das Stahlradgetriebe wird durch Links- und Rechtsanwerfen des Schwungrades 
in Tatigkeit gebracht oder mit Hilfe eines lose auf der Schwungradwelle sitzenden Hand­
hebels bewegt, wobei ein Sperrad mit ausschaltbarer Klinke die Drehung der Stahlwelle 
bewirkt. Zwei Lager an den beiden vorderen Stahlsaulen dienen zur Fiihrung der PreB­
platte. Das rechte Lager (das Lager der PreBvorrichtung) ist geschlossen und besonders 
lang und kraftig ausgefiihrt, wah rend das linke Lager geteilt ist und auf einer geschlosse­
nen Lagerbiichse aufsitzt. Die Abwartsbewegung der PreBplatte wird durch den Druck 
der Exzenter auf die Rollen an ihrem Kopfe bewirkt. Ihr Steigen erfolgt durch Exzenter­
stangen, die von der PreBwelle aus betatigt werden. Nach vollzogener Pressung wird 
das PreBhaupt seitlich ausgeschwenkt. 

Durch entsprechende Bemessung des Stahlradvorgeleges wird die menschliche Druck­
kraft derart vergroBert, daB der Kraftaufwand eines Mannes von durchschnittlicher Kraft 
zu einer PreBwirkung von etwa 6 kg/gcm gebracht werden kann 1). 

Handhebelpressen fur kastenlosen Gun. 
Mit diesen Maschinen werden nacheinander Ober- und Unterteilformen hergestellt, 

die derart zusammengestellt werden konnen, daB sie sich zum Gusse ohne Formkasten 
eignen. Um ein Durchgehen 
der Form, namentlich bei 

(J schwereren Teilen zu ver-

Abb.1215. 

Abb. 1215-1217. Fahrbare 
. Handhebelmaschine fiir einseitigc 

und doppelte Pressung. 

Abb.1216. 

meiden, miissen kastenlose 
Formen einen Sandrand von 
mindestens 30-50 mm Breite 
erhalten. Dadurch wird hau­
fig die Ausnutzung der Ka­
stenflache ungiinstig und die 
Leistung infolge Mehrver­
brauchs an Formsand bzw. 
dessen Beforderung herab­
gesetzt (s. a. S. 526). 

Die fahrbare Handhe bel­
presse nach den Abb. 1215 
bis 12172) mit dem in einem 
Stander a untergebrachten, 
durch den Handhebel b zu 
betatigenden Abhebemecha­
nismus erscheint durch zwei 
ausschwenkbare PreBbalken 
d und k und eine ebensolche 
Modellplatte m gekennzeich­
net. An der unteren Flache 

~~;g~~~IEV~iSJ des einen PreBbalkens d ist 
- (J ;" tl' • eine Modellplatte e befestigt. 

if Zwei Klauen h des PreB-
Abb.1217. 

balkens greifen beim Ein­
schwenken in die mit Muttern i versehenen Zugstangen ein. Der zweite, ebenso aus­
gestattete PreBbalken k tragt an seiner unteren Flache nur eine glatte Platte 1. Der 
Hebelmechanismus ist mit zwei PreBhebeln 0 und p ausgestattet; 0 preBt den~Unter­
kasten, p das Oberteil. Beide Hebel sitzen auf der gemeinsamen Welle g, und jeder iibt 
seine Wirkung auf den PreBmechanismus durch einen Mitnehmer r aus, so daB bei Be­
tatigung des einen Hebels der andere im Ruhezustande verharrt. 

1) Niihere Angaben iiber die Grundlagen der Rolffschen Umlege-Wendeplattenformmaschinen 
s. S. 363. 

2) Ausgefiihrt von Ver. Schmirgel- und Maschinenfabriken A.G. in Hannover-Hainholz. 
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Arbeitsweise: Auf die Tischplatte s wird bei ausgeschwenkten PreBplatten ein 
Formkasten v und ein 'holzerner Fiillrahmen gesetzt, Sand eingefiillt, der Fiillrahmen 
abgehoben, die PreBplatte d eingeschwenkt und mit dem Hebel 0 gepreBt. Nach voll­
zogener Pres sung schneidet die untere Flache der am PreBbalken d befestigten Modell­
platte emit der Oberkante des Formkastens v glatt ab, wahrend die Modelle f im Sande 
stecken. Nun wird der Hebel 0 zuriickgelegt, der PreBbalken d ausgeschwenkt und 
der fertige Formkasten mittels Hebel b und Abhebestifte x abgehoben und fortgetragen. 
Zur Herstellung der oberen Formhalfte werden die Modellplatte m eingeschwenkt, ein 
Formkasten und Fiillrahmen aufgesetzt, Sand eingefiillt, der PreBbalken k eingeschwenkt 
und, wie oben beschrieben, jedoch unter Verwendung des PreBhebels p, die Pressung 
vollzogen, worauf der Oberkasten abgehoben und auf das Unterteil gesetzt werden kann. 

Die Maschine eignet sich 
sowohl zur einseitigen als auch 
zur doppelten und zur zwei­
seitigen Pressung, fiir Kasten­
guB und fiir kastenlosen GuB 
und zur Herstellung von Stapel­
guB. Bei der Ausfiihrung von 
kastenlosen Formen wird 
zweckmiWig in den Unterkasten 
ein Rahmen z mit eingeformt, 
an dem die yom Kasten befreite 
Form angehoben werden kann. 
Man bedient sich dann zum 
Zusammensetzen der Formen 

Abb.1218. Abb.1219. 
Abb. 1218 u. 1219. AusstoBmaschine. 

der von Hand zu bedienenden AusstoB maschine (Abb. 1218 und 1219), die gleich 
der Hauptmaschine fahrbar angeordnet ist. In einem Gehause a befindet sich eine, 
die AusstoBplatte c tragende Fiihrung b. Mittels Drehung des Handhebels d urn 180 0 

wird die Fiihrung b durch Vermittlung der Exzenter e und der gekropften Zugstange i 
auf und ab bewegt. Die Bockchen f dienen zur Aufnahme der auszustoBenden Form­
kasten g und h. Durch das AusstoBen gelangt die Platte c oberhalb des Formkastens h, 
so daB nun die ausgestoBene Form ohne weiteres abgehoben werden kann. 

Die VoBsche Hand-Formmaschine fiir kastenlosen GuB. 

Gute Wirtschaftlichkeit wird bei geeigneter GuBware mittels der VoBschen 
kastenlos arbeitenden HandpreBvorrichtung erzielt 1). Sie besteht aus einer 
HandpreB-Formmaschine und einem Geratewagen, die beide fahrbar angeordnet sind 
(Abb. 1220). Abb. 1221 gibt ein etwas genaueres Bild der Formpresse und zeigt zugleich 
am Boden der Maschine eine Formplatte mit verschiedenen Ansatzen zur Fiihrung der 
Kastenteile. Die iiber dem Tisch angeordnete PreBvorrichtung ist an den beiden seit­
lichen Schwingen nach hinten umlegbar. Der PreBdruck wird mittels eines Handhebels 
und durch Kniehebel erzeugt. Die Hubhohe des PreBbalkens betragt 120 mm, die ganze 
PreBvorrichtung ist in der Hohe verstellbar, so daB die lichte Hohe zwischen Tisch und 
PreBbalken und damit der EndpreBdruck nach Bedarf eingestellt werden konnen. Das 
Gewicht des PreBbalkens und dasjenige der nach riickwarts umlegbaren PreBvorrichtung 
ist durch ein auf einem Hebel verschiebbares Gegengewicht ausgeglichen. Beim Umlegen 
wird die PreBvorrichtung selbsttatig mit dem Gegengewicht gekuppelt, wobei eine 
Energieaufspeicherung stattfindet, die dazu benutzt wird, die PreBvorrichtung wieder 
tiber den Arbeitstisch zu bringen, eine Anordnung, die zum ruhigen Arbeiten an der 
Maschine erheblich beitragt. Ober- und Unterteil werden zu gleicher Zeit gepreBt. Die 
Abb. 1222c-l veranschaulicht den PreBvorgang. Auf die doppelseitige Formplatte A 
wird ein Unterkasten (Abschlagrahmen) B aufgesetzt, mit Sand gefiillt, glatt abgestrichen 
und dariiber ein Unterboden (guBeiserner Rost) C gesetzt, der bis zu einer gewissen Tiefe 

1) Ausgefiihrt von VoBwerke A.-G. in Sarstedt b. Hannover. 
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glatt in den noch losen Sand eindringt (Abb. c). Das Ganze wird nun mit Hilfe zweier 
am Wenderahmen angeordneter Griffe verklammert und gewendet, wobei der Unter-

Abb.1220. 
Abb. 1220 u. 1221. VoBsche HandpreB·Formmaschine mit Geratewagen. 

kasten noch nicht gepreBt wird. N ach dem Wenden 
(Abb. d), das infolge der kugelartigen Ausbildung der 
Wendegriffe ohne Anstrengung geschieht, wird der 
Wenderahmen abgehoben und auf dem obersten Fach 
des Geratewagens abgesetzt. An Stelle des Wende­
rahmens kommt der Oberkasten (Abschlagrahmen­
Oberteil) E auf die Riickseite der Formplatte (Abb. e). 
Modellsand wird eingesiebt, Haufensand eingeschaufelt 
und glatt abgestrichen. Durch einen Handgriff am PreB­
balken klinkt man die PreBvorrichtung aus, die dann 
infolge der beim Riicklegen aufgespeicherten Energie 
sofort selbsttatig nach vorne kommt. Durch Senken 
des Druckhebels wird der PreBklotz G in den Ober­
teilrahmen gedriickt, bis der Hebel an einen Anschlag 
des Tisches stoBt. Da zugleich mit dem Eindringen des 
PreBklotzes in das Oberteil der Unterboden (der guB­
eiserne Rost C) vollends in das Unterteil eindringt, 
werden auf diese Weise Ober- und Unterteil zugleich 
verdichtet. Am Ende des V organges ergibt sich die 

Abb. 1221. Stellung nach Abb. f. Nach dem Pressen bringt man 
den Druckhebel ohne nennenswerten Kraftaufwand 

sein Gewicht ist durch ein Gegengewicht ausgeglichen - wieder in die Ausgangs­
stellung und wirft durch einen Druck gegen den Handgriff das PreBhaupt zuriick, das 
dann von einer Fangvorrichtung erfaBt und festgehalten wird. 
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Die Abhebevorrichtung befindet sich geschiitzt im Tische der Maschine. Sie 
wird in zwei Zylindern gefiihrt und ist mit einer Kurbelscheibe versehen. Durch Um­
legen der Kurbel an der Vorderseite der Maschine urn 180 0 treten 4 Abhebestifte durch 
die Tischplatte. Die oberen Enden der beiden riickwartigen Stifte sind zu Scharnieren 
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Abb. 1222. Schematische Darstellung des PreBvorgangs bei der VoBmaschine. 

ausgebildet, die ein Hochklappen des abgehobenen Formkastens urn 90 0 ermoglichen. 
Die Abhebevorrichtung ist durch ein Gegengewicht ausgeglichen, so daB auch das Ab­
heben ohne erhebliche Anstrengung bewirkt werden kann. Beim Umlegen der Kurbel 
fassen die Stifte zunachst den Oberkasten an und heben ihn von der Formplatte abo 
weiteren Ansteigen greifen sie unter die 
Formplatte und heben sie aus der Form 
aus. Nach Drehung der Kurbel urn 180 0 

ist das Modell vollkommen aus dem Sande 
gelost, und es ergeben sich zwischen Ober­
teil und Formplatte und zwischen dieser 
und dem Unterteil die in Abb. g erkenn­
baren Zwischenraume. Nun wird das 
Oberteil hochgeklappt (Abb. h und i), 
worauf die Formplatte abgehoben und auf 
die Warmevorrichtung am Gerate­
wagen !Abb. 1223-1225) abgelegt werden 
kann. Diese Vorrichtung wird mit Grude­
koks, Holzkohlenbriketts oder Holzkohle 
beheizt. Der vordere Teil HI (Abb. 1225) 
bildet die Heizplatte, wahrend der riick­
wartige Teil H als Behalter fiir den 
Brennstoff ausgebildet ist. Die Schub­
lade H2 dient zum Ausleeren von Asche 
und Schlacke. 

An der Riickseite des Arbeitstisches 
der Maschine ist ein Vibrator verstellbar 
angebracht. Er erfordert Druckluft von 
3 at Pressung und wirkt unmittelbar auf 
die PreBplatte. Sein Einschaltventil be-

Abb . 1223. 
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findet sich an der linken Seite des Arbeitstisches. Zum Abblasen der Formplatte ist 
ein Handschlauch mit Ventil vorgesehen. 

In die in diesem Arbeitsabschnitt frei vor dem Former liegende Form konnen nach 
Bedarf Kerne eingelegt werden, worauf man sie durch Niederklappen des Oberteils schlieBt, 
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was durch Zurucklegen der Kurbel geschieht. Die Verschlusse der Abschlagkasten werden 
geoffnet und die Kasten weggehoben, worauf der nun vollig frei gemachte Sandballen 
auf seinem Roste von der Maschine weggehoben und zum GuB abgesetzt wird (Abb. k 
und I). Der ganze Arbeitsvorgang nimmt je nach der Geschicklichkeit des Arbeiters 
und der GroBe der Form zwei bis hochstens vier Minuten in Anspruch. 

Die Maschine eignet sich auch gut zur Herstellung von StapelguB 1), doch mussen 
dann Formkasten verwendet werden. Die Herstellung einer Form wird dann einfacher 
als beim kastenlosen Arbeiten. Auf die Formplatte wird der £lache, etwa 60-70 mm 
hohe Formkasten gelegt - entsprechende Fuhrungen sorgen fur richtige Lage zur PreB­
vorrichtung -, Modellsand und Fullsand werden aufgegeben, abgestrichen und oben eine 

Abb. 1226. VoBmaschine mit Wendevorrichtung. 

zweite Schicht ModeUsand aufgesiebt. Vorziehen der PreBvorrichtung, Pressen. Da die 
eine Modellplatte am PreBhaupte und die andere unter dem Formkasten sich befinden, 
erhalt das Formkastenteil oben und unten die erforderlichen Modellabdrucke. Nach dem 
ZUrUckwerfen des Druckhebels kann die Form abgesetzt werden. 

Mit der Einrichtung konnen auch £lache Gegenstande, wie Herdringe, Einlagen fur 
Gasherde und ahnliche Teile geformt werden. 

Der Geratewagen (Abb. 1223-1225) tragt wesentlich dazu bei, die Maschine 
zur voUen Leistungsfahigkeit zu bringen. Er ist hoch genug gebaut, um uber die 
aufgestapelten Unterboden hinwegfahren zu konnen und umfaBt eine Anwarmvorrich­
tung H fur die Formplatte, einen SandbehaJter J mit genau einstellbarer Zuteilvor­
richtung K, ein Fach L zum Absetzen des Wenderahmens und ein weiteres Fach M fur 
andere Einzelteile der Formeinrichtung. 

1) Naheres vgl. S. 377. 
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Bei der Zusammenstellung von Maschine und Geratewagen war der Gedanke maB­
gebend, den ganzen Arbeitsgang bis zum Absetzen des gieBfertigen Sandballens von 
einem Platze aus zu ermoglichen. Der Arbeitende soIl sich wahrend der Ausfuhrung 
einer Form von seinem Platze nicht wegbegeben mussen. Es obliegen ihm nur einige 
Wendungen, urn die verschiedenen Behelfe zu ergreifen und richtig zu benutzen. Zu 
Beginn der Schicht wird an einem Ende der Arbeitstelle mit der Formerei begonnen 
und an dieser Stelle so lange weiter gearbeitet, bis das Absetzen der Formen mehr als einen 

Schritt notwendig macht. Sobald dies der Fall 

/JnleroQ(;ten 

ist, schiebt der Mann Maschine und Gerate­
wagen urn ein entsprechendes Stiick vor­
warts, so daB er sich am Schlusse des Arbeits-

Abb. 1227 u. 1228. Darstellung der Arbeitsweise der VoBmaschine. 

tags mitsamt seinen Geraten am anderen Ende des Arbeitsplatzes befindet (Abb. 1227 
und 1228). 

Das Hochklappen des Oberteils auf den riickwartigen Abhebestiften zum Zwecke 
des Aufhebens der Formplatte ist nur bei kleinen Formkasten angangig. Formkasten 
von etwa 450 X 575 mm aufwarts bedurfen fur diese Handhabung der besonderen Wende­
vorrichtung nach Abb. 1226. Der an den Seitenteilen drehbar gelagerte Wenderahmen 
ruht auf einem beweglichen Gestange. Beim Eindrucken des Unterbodens verklammern 
zwei Haken den Unterkasten selbsttatig mit dem Absetzboden und der Formplatte. 
Der Former zieht dann das Ganze nach vorn. Der Unterkasten kippt, sob aid er vom 
Tisch der Formmaschine frei wird, in den beiden seitlichen Lagern urn. Die Federbolzen 
drucken das Gestange wieder in seine Ruhestellung zuriick. Der Absetzboden beriihrt 

Geiger Handbuch II. 2. Auf!. 25 
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die Anschlage an den Fiihrungsleisten und kommt dadurch in paBrechte Stellung zur 
PreBvorrichtung. Die Verklammerung wird durch Anheben der Griffe am Wenderahmen 
gelost, worauf der Rahmen abgenommen, der Oberkasten aufgesetzt und die Form 
fertig gemacht werden konnen. 

, 
I , , , 
! , 

Ein Mann vermag auf einer VoBmaschine annahernd die dreifache Leistung gegeniiber 

Abb. 1229. Spiegelausdriickverfahren. 

gewohnlicher Formerei auf der Bank 
oder mit einer Handstampfmaschine 
zu erzielen. Voraussetzung fiir diese 
Leistung ist die sachgemaBe Auf­
stellung der Maschine und des Ge­
ratewagens nach Abb. 1227 und 1228. 
Ein Arbeiter vermag in der Stunde 
ohne Uberanstrengung 18-25 gieB­
fertige Formen herzustellen. Die 
Maschine verlangt das Arbeiten mit 
diinnwandigen Modellplatten (Relief­
platten) aus GuBeisen, Schmiedeisen 
oder Leichtmetall. 

Abb. 1229 zeigt die Modell- und 
Abhebeeinrichtung zur Formerei von 
Riemenscheiben unter Benutzung eines 
Abstreifkammes. VoB bezeichnet diese 
Abhebung als Spiegelausdriick­
verfahren. Auf der Abhebeplatte 
befinden sich drei Stellmuttern, in 
denen je ein Abhebestift fiir den 
Spiegel eingeschrauht ist. Beim An­
heben des Formkastens wird nicht 
nur dieser, sondern auch der Abstreif­
kamm von der Modellplatte abge­
hoben, so daB schlieBlich der Form­
kasten mit der fertigen Form sich in 
der durch Strichpunktierung ange­
deuteten Lage befindet, der Modell­
kranz und die Nabe aber in der 

urspriinglichen Lage verbleiben. Mit dieser Anordnung konnen auch sehr hohe und 
sehr steilwandige Modelle gut aus der Form gebracht werden. 

W endeplattenmaschinen. 
Wendeplattenmaschinen sind entstanden durch Verbindung gewohnlicher Wende­

platten- und HandpreBmaschinen. Die Abb. 1230 zeigt an einer alteren Maschine die 
Vereinigung einer Kniehebelpresse mit einer einfachen Wendeplattenmaschine 1). Der 
Arbeitsgang ist ganz einfach. Auf beiden Seiten der mit Modellplatten belegten Wende­
platte wird je ein Formkastenteil befestigt. Der obere Formkasten wird bis zur Hohe 
des Aufsetzrahmens mit Sand gefiillt, worauf man den PreBklotz au£legt, den PreBholm 
vorfahrt und mit dem Hebel H preBt. Nach dem Pressen wird die Wendeplatte geschwenkt 
und die obenauf gekommene Formkastenhalfte in gleicher Weise fertig gemacht. Danach 
lost man die Haltekeile des unten hangenden Kastens, hebt mit dem Hebel HI die Wende­
platte nach oben ab, zieht die Form vor, wendet, setzt einen neuen Kasten auf und formt 
so abwechselnd Ober- und Unterteil. 

Die nach ihren bockformigen Seitenstandern Bockformmaschine genannte, in 
den Abb. 1231 und 1232 in zwei Schnitten wiedergegebene alte Seboldsche Wende-

1) Ausgeflihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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plattenpresse 1) zeigt eine recht zu­
verlassige und dauerhafte Bauart. 
Obgleich sie den neuzeitlichen An­
spruchen an Zuganglichkeit und 
rasches Arbeiten nicht mehr nach­
kommt, trifft man sie doch noch da 
und dort an. Die Pressung des Form­
kastens gegen den fahrbaren PreB­
holm erfolgt mittels der Handkurbel A, 
des Schneckentriebes B und der ge­
kropften Achse C, wahrend das Ab­
heben der Wendeplatte mittels des 
Handrades D, eines Stirntriebes und 
der Gelenke E bewirkt wird. Die 
Wendeplatte ist durch nachstellbare 
Prismenfiihrung wahrend des Ab­
hebens sehr genau geftihrt und ihre 
Last durch Gegengewichte ausge­
glichen. Von der Handkurbel F aus 
wird mittels des Stirnradvorgeleges G 
und G1 die Wendeplatte gedreht, 
wahrend der wagerecht verschiebbare 
keilformige Bolzen H ihre wagerechte 
Lage gewahrleistet. 

Zur Erstellung einer lvollstan­
digen Form muB entweder die Form­
platte ausgewechselt werden, oder es 
mussen zwei Maschinen gleichzeitig 
betrieben werden. Abb. 1230. Altere KniehebelpreBse mit 

Wendeplatteneinrichtung. 

bb.1232. 
Abb. 1231 u. 1232. Alte Seboldsche Bockformmaschine. 

1) Ausgeffihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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Wendeformmaschinen. 
Wendeformmaschinen sind Maschinen, bei denen das Pressen, Wenden und Abheben 

der Form nacheinander durch Drehen einer Welle von Hand oder durch mechanische 
Kraft bewirkt wird. Sie bieten einen Teil der Vorteile von Druckwassermaschinen, ohne 
deren kostspielige Nebeneinrichtungen, wie PreBpumpen, Druckwassersammler und Hoch­
druckleitungen zu erfordern. 

Die in den Abb. 1233 und 1234 in zwei Schnitten wiedergegebene Maschine 1) besteht 
aus einem geschlossenen Rahmen a, in dem mit den Achsen d und d1 der Wendekorper c 
ruht. 1m Wendekorper sind zwei doppelt gekropfte Wellen e und e1 miteinander tiber­
einstimmend gelagert. Die Wellen tragen mittels der Gelenke fund fl die im Dreh­
korper seitlich geftihrten Tische g und gl. In jedem Tisch ist eine vor- und rtickwarts 
verschiebbare Platte h (hI) untergebracht, an der die Modellplatte i (i1) und der PreB­
klotz k (kl ) befestigt sind. Auf der Achse d sitzt das Handrad I, dessen Bewegung 
durch das Getriebe m n auf die Achse 0 iibertragen wird. Von 0 aus wird mittels des 
Rades p das Stirnrad q angetrieben, das mit dem Rid r fest verbunden ist und gleich 
diesem lose auf der Btichse s sitzt. 

Das Zahnrad r treibt die auf den Wellen e und e1 sitzenden Stirnrader t und u. Durch 
die Verriegelung w wird der Wendekorper emit dem Rahmen a fest verbunden, sob aId 

e 

c 
die gekropften Wellen ihre 
auBere Totlage erreicht 
haben, die Tische g und g1 
also in lotrechter Richtung 
am weitesten voneinander 
entfernt sind. Die Ver­
riegelung lost sich wieder, 
wenn die Kurbeln ihre 

i1 innere Totlage erreichen 
.t-FF~~~=~ und die Tische g und gl 

einander am nachsten sind. 
Bei dieser Kurbelstellung 
verhindert der Riegel zu­
gleich die weitere Bewegung 
des Zahnrades t und damit 
auch die der Rader r und u. 

Abb. 1233. Abb. 1234. Beim Beginn der Ar-
Abb. 1233 u. 1234. Wendeformmaschine. beit werden die Platten h 

und hI so eingestellt, daB die 
Modellplatten auf beiden Seiten vorstehen. Dann setzt man auf die untere Modellplatte 
einen Formkasten mit Fiillrahmen, ftillt ihn mit Formsand und schiebt ihn in die Maschine, 
so daB er sich genau unter dem PreBklotz i befindet. Durch Drehen des Handrades 
werden die Tische einander genahert, bis beim Eintritt der inneren Totlage der Kurbeln 
das Pressen beendet ist. Nun lost sich die Verriegelung w, der Drehkorper e wird yom 
Rahmen frei und gleichzeitig das Rad t festgestellt. Infolgedessen dreht sich bei weiterer 
Bewegung des Handrades der Drehkorper, bis nach seiner Drehung um 180 0 der Riegel w 
wieder einschnappt, a und c aufs neue verbindet und das Rad t freigibt. Bei weiterer 
Bewegung des Handrades entfernen sich die Tische g und gl voneinander, wodurch die 
Modelle nach oben ausgehoben werden. Die Form wird nun von Hand abgehoben und 
ihre zweite Halfte in der gleichen Weise hergestellt. Da der ganze Arbeitsgang durch gleich­
maBiges Drehen des Handrades bewirkt wird, kann die Maschine ohne weiteres auch elek­
trisch angetrieben werden. Elektrischer Antrieb ist ftir groBere Formkasten die Regel, 
da dann die zum Pressen notige Arbeit von einem oder zwei Mann kaum mehr geleistet 
werden kann 2). 

1) Ausgefiihrtvon Ver. S chmirgel· und Ma schinenf a b riken, A .. G., in Hannover-Hainholz. 
2) Siehe S. 414. 
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Durchziehmaschinen. 
PreB-Durchziehmaschinen werden nur selten fiir Handbetrieb ausgefiihrt, weil die 

Verdichtung der fiir Durchziehmaschinen zumeist in Frage kommenden hoheren Formen 
einen Druck erfordert, dem die Handarbeit nur bei kleineren Modellen gewachsen ist. 

XXVIII. KraftpreJ3maschinen 1). 

Allgemeines. 
Die Leistungsfahigkeit jeder HandpreB-Formmaschine wird begrenzt durch die Menge 

Formsand, die ein Durchschnittsarbeiter in einem bestimmten Zeitraum zu pressen ver­
mag. Wird dem Manne die PreBarbeit abgenommen, so vermag er in den meisten Fallen 
auf der im iibrigen gleich gebauten Maschine eine mehrfache Zahl von Formen zu liefem. 
Das mechanische Pressen des Formsandes kann durch PreBluft, Druckwasser, Dampf 
und durch Elektrizitat mittelbar oder unmittelbar erfolgen. Der erforderliche PreBdruck 
stellt sich bei EisenguB auf etwa 2,5 kg/qcm, bei StahlguB auf etwa 5 kg/qcm und bei 
MetallguB auf etwa 4 kg/qcm. 

Der PreBluftbetrieb erfordert infolge des geringen Druckes - hOchstens 8 at -, 
mit dem gearbeitet werden kann, verhiHtnismaBig groBe PreBzylinder und weite 
Leitungen. Er ist in Nord-Amerika sehr verbreitet, hat aber bei uns fast nur fiir 
Riittelmaschinen 2), abgesehen von sonstigen GieBereibehelfen, wie Hebezeugen, Stampfer 
und MeiBel, Eingang gefunden. Die Ausgaben fiir Kraftbeschaffung stellen sich bei 
PreBluftantrieb von Formmaschinen hoher als bei Verwendung von Druckwasser. Sie 
fallen aber gegeniiber allen anderen Unkosten kaum ins Gewicht, betragen sie doch fiir 
einen mittelgroBen Formkasten nicht mehr als etwa 0,2 Pf. PreBluftformmaschinen 
werden haufig auch da bevorzugt, wo wegen strenger Winterkalte die Gefahr des 
Einfrierens einer Druckwasseranlage nahe liegt und kein elektrischer Strom zur Ver­
fiigung steht 3). 

Mit Dam pf betriebene Formpressen erfordern ahnlich groBe Zylinder wie PreB­
luftmaschinen und leiden auBerdem an groBer Unzuverlassigkeit, da das Betriebsmittel 
wahrend der naturgemaB immer etwas unregelmaBigen Arbeits- und Ruhezeiten sich in 
den Leitungen abkiihlt und zu Wasser verdichtet. Diese Maschinen sind ganz ver­
schwunden. 

Das Druckwasser herrscht bei uns heute noch vor. Es hat sich durch groBe Zu­
verlassigkeit, vollkommen gleichmaBiges Abheben und einfache Anordnung bewahrt. 
Man arbeitet jetzt fiir GrauguBformen meist mit 50 at Druck, wahrend fmher nicht 
selten auf 25 at herabgegangen wurde. Stahl- und MetallguBformen benotigen starkere 
Pressung, die bis zu 100 at steigt. Druckwasserformmaschinen sind im Gegensatz zu 
PreBluft- und elektrischen Formmaschinen immer ortsfest, da zur Zuleitung des Druck­
mittels feste Rohrleitungen unentbehrlich sind. Zur Erlangung der Kraft wird stets 
eine eigene Anlage, Pumpe, Kraftspeicher (Akkumulator), Hochdruckleitung und Armatur 
erforderlich, deren Einrichtung kostspielig ist und deren Betrieb eine Reihe von Fahr­
lichkeiten birgt. 

Will man mittels Elektrizitat pressen, so kommt es auf die Stromart wenig an; 
man kann ebensogut mit Gleichstrom wie mit Drehstrom oder einphasigem Wechsel­
strom arbeiten, es miissen nur die Maschinen der Stromart angepaBt sein. W 0 eine 
elektrische Kraftanlage vorhanden odeI' wo Strom billig zu haben ist, kann der elektrische 

1) Das Wesen der Verdichtung des Formsandes durch Pressen wurde auf Seite 373 u. f. behandelt. 
2) Eine sehr leistungsfahige, fahrbare PreBluftformmaschine wurde in jiingster Zeit von den 

Schwab. Hiittenwerken, G. m. b. H. in Wasseralfingen ausgefiihrt (s. S. 394). 
3) Der Gefahr des Einfrierens einer Druckwasseranlage begegnet man durch Mischen des Wassers 

mit Glyzerin. Ferner ist schon bei der Einrichtung einer Druckwasseranlage darauf zu achten, daB 
die Leitungen nach Moglichkeit im Erdboden verlegt werden. 
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Betrieb wirtschaftlich sein, denn der Wirkungsgrad selbst kleiner Elektromotore betragt 
etwa 90% und der Stromverbrauch paBt sich dem jeweiligen Kraftbedarf des Motors 
an 1). FUr die Elektrizitat wird die einfache Bedienung der Motore und die Sicherheit, 
mit der sie staubdicht eingebaut werden konnen, ins Feld geftihrt. Etwaiger Uberlastung 
kann durch selbsttatige Ausschalter und zu groBer Empfindlichkeit gegen StoBe durch 
Umkehrmotore einfach und billig begegnet werden. Die Lebensdauer elektrischer 
Formmaschinen solI kaum geringer sein als diejenige von Druckwassermaschinen 2). 1m 
allgemeinen hat aber elektrischer Antrieb ftir Formmaschinen sich nur unter besonde:r;en 
Verhaltnissen bewahrt. 

Man unterscheidet vier voneinander wesentlich verschiedene Gruppen von Kraft-
preBmaschinen, je nachdem sie 

mit nicht drehbarer Modellplatte (Abhebemaschinen), 
mit drehbarer Modellplatte (Wendeplattenmaschinen), 
mit drehbarem Korper (Wendeformmaschinen), 
oder mit Durchzieheinrichtung (Durchziehmaschinen) 

ausgestattet sind. 

Abhe bemaschinen. 
Diese Gruppe zerfallt in drei Unterabteilungen, in Maschinen mit einfacher, doppelter 

und mit zweiseitiger Pressung .. Bei einfacher Pressung wird in einem Arbeitsgang ein 
Formkastenteil gepreBt und auf einer Seite mit Modellabdriicken versehen. Das Ver­
fahren dient ftir gewohnliche Formkastenformen. Bei doppelter Pres sung werden in 
einem Arbeitsgang zwei Formkastenteile, Ober- und Unterteil, gepreBt und auf je einer 
Seite mit Modellabdrticken versehen; die Arbeitsweise dient vorzugsweise zur Herstellung 
kastenloser Formen. Bei zweiseitiger Pressung wird ein Formkastenteil auf beiden 
Seiten gepreBt und mit Modellabdrticken versehen. Das Verfahren wird auch als Stapel­
oder EtagenguB bezeichnet 3). 

A. Einseitige Pres sung. 

Einfache Maschinen. Die Abb. 1235 und 1236 zeigen eine einfache, frtiher viel 
benutzte Druckwasser-PreBmaschine 4 ) flir kleinere Massenwaren. Sie wurde meist von 
jugendlichen Arbeitern bedient, da die Handhabung der kleinen Formkasten keine 
groBe Kraft erfordert und samtliche erforderlichen Verrichtungen sehr einfach sind. 
Mehrere Maschinen werden der Reihe nach nebeneinander auf gewohnlichen Arbeits­
tischen w festgemacht und mit je einem Modellsandkasten s ausgeriistet. Die Modell­
platte liegt auf dem PreBtisch p. Man setzt den Formkasten tiber die Modellplatte, 
bringt tiber den Kasten einen Ftillrahmen, ftillt beide mit Sand, streicht glatt ab, zieht 
den unter dem Sandkasten befindlichen PreBholm t vor, laBt durch Drehen der 
Steuerungsrader Druckwasser unter den Kolben des PreBzylinders c treten, so daB der 
PreBtisch mit der Modellplatte und dem Formkasten gegen t gedriickt und der Formsand 

1) Um eine Halbform von 400 X 500 X 130 mm Kastenabmessung auf einer Wendeplatten-Form­
maschine mit Hauptstrommotor herzustellen, werden nach Lohse (GieB.-Zg. 1913, S. 477) im Mittel 
etwa 4 Ampere bei 220 Volt erfordert. Da in der Stunde leicht 30 Half ten hergestellt werden konnen, 
so ergibt sich run stiindlicher Stromverbrauch von 330 X 4 X 220 = 290 400 Watt-Sekunden oder 
80,7 Watt-Stunden. Bei zehnstiindigem Tagesbetrieb wird ein Stromaufwand von 0,807 KW-Stunden 
notig. Bei Maschinen mit standig in gleicher Richtung laufenden NebenschluBmotoren ist der Strom­
verbrauch erheblich hOher. Der Mehraufwand wird aber durch schnellere Arbeit ausgeglichen. 

2) Nach einem Berichte von Lohse (GieB.-Zg. 1913, S. 373) haben standig benutzte elektrische 
Formmaschinen in 5 Jahren keine wesentliche Ausbesserung erfordert, und der VerschleiB wahrend 
dieser Zeit war so geringfiigig, daB auf Grund des allgemeinen Zustandes noch auf lange Jahre hinaus 
ein tadellosesArbeiten zu erwarten war. Dahlmeyer empfiehlt dagegen die Verwendung elektrischer 
Formmaschinen nur, wenn es sich um kleinere Betriebe bzw. einzelne Maschinen handelt. Bei groBeren 
Anlagen muB stets eine Berechnung ergeben, ob nicht eine Druckwasseranlage billiger zu stehen 
kommt. (GieB.-Zg. 1913, S. 166, vgl. auch S. 527 des vorliegenden Bandes.) 

3) Vgl. S. 377. 
4) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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gepreJ3t wird. Nach dem Pressen wird das Drehkreuz d um die Starke eines der vier 
einstellbaren Abhebestifte a verdreht, wodurch sich bei dem durch Ablassen des Druck­
wassers bewirkten Senken die Stifte auf das Drehkreuz aufsetzen. Der Formkasten bleibt 
auf den Stiften stehen, wahrend die Formplatte nach unten aus der Form gezogen wird. 

Abb.1235. Abb.1236. 
Abb. 1235 u. 1236. Einfache Druckwasser-PreBmaschine fiir kleinere Massenwaren. 

Abb.1237. Abb.1238. 
Abb. 1237 u. 1238. Druckwasserformmaschine mit unterer PresBung. 

ZweckmaJ3igerweise arbeiten stets zwei Maschinen zusammen, um das Auswechseln 
der Modellplatten, das zwar nicht viel Umstande beansprucht, zu vermeiden. Einkriiftiger, 
junger Arbeiter kann stiindlich bis zu 25 Kastenteile formen; im Durchschnitt konnen 
regelmaJ3ig etwa 15 Formkastenteile 300 x 300 x 60 mm in der Stunde fertig werden. 
Die Maschine ist durch neuere Bauarten uberholt. 
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Die in den Abb. 1237 und 1238 in zwei Schnitten dargestellte Maschine 1) zeigt die 
EntwicklungderTischmaschine zurfreistehendenMaschine. Sie besteht aus dem guBeisernen 
Grundrahmen u, mit dem der PreBzylinder c und die den PreBholm t tragenden Saulen s 
fest verbunden sind. Der PreBholm ist fahrbar, so daB der Formkasten wahrend des Sand­
fiillens bequem zuganglich ist. Die Fahrbahn wird durch zwei Streben gestiitzt. Der die 
Saulen s verbindende obere Biigel r dient der Versteifung des ganzen Aufbaues. Nach 
Fiillung des Formkastens und Auffiillrahmens wird das Steuerventil geoffnet, der Kolben 
hebt den mit ihm fest verbundenen Tisch p mit der Modellplatte, dem Formkasten und 
dem Auffiillrahmen hoch und preBt das Ganze gegen denPreBklotz, wobei der imRahmen u 
gefiihrte Bolzen g eine seitliche Drehung des Tisches verhindert. Vor dem Senken des 
gepreBten Formkastens wird mit dem Randhebel h das am Zylinder drehbare Kreuz d 
so verstellt, daB die vier durch die Modellplatte gleitenden Abhebestifte a beim Nieder­
gehen des Tisches p auf dem Kreuze d aufsitzen und den Formkasten von der Modell­
platte abheben. Schrauben 0 (Abb. 1237 und 1239) verhindern die auf 2/3 ihrer Lange 
genuteten Abhebestifte s wahrend der Anfangstellung des Armkreuzes am Durohfallen. 
Der auf den Stiften frei ruhende Form­
kasten wird, sob aid der Kolben seine 
tiefste Lage erreicht hat, weggehoben, 
worauf nach Senken der Stifte s, was eine 
Bewegung des Rebels h bewirkte, ein 
neuer Formkasten in Arbeit genommen 
wird. Auch diese Maschine formt nur eine 

m 

Abb. 1239. Einzelheit der Maschine nach 
Abb. 1237 u. 1238. 

Abb. 1240. Druckwasserformmaschine mit unterer 
PresBung. 

Kastenhalfte, daher sind gleiohzeitig zwei Maschinen zu betreiben, wenn man nicht 
naoh Erstellung der benotigten Zahl einer Formhalfte die Modellplatte auswechseln will. 

Bei der in Abb. 1240 ersichtlichen Maschine 2) fallt der groBte Teil des Rebelwerks 
zum Abheben der Form weg. Die Abhebestifte sind an das mit dem Zylinder fest 
verbundene Armkreuz festgeschraubt, der bewegliche Tisch mit der Modellplatte 
gleitet an den Stiften auf und abo Bei Beginn der Arbeit laBt man die Modellplatte 
hochgehen, bis sie iiber den Abhebestiften steht, setzt dann den Formkasten mit dem 
dazugehorigen Fiillrahmen auf, bringt den PreBholm nach vorne und preBt den Form­
kasten dagegen. Der nach Offnung des Steuerventils sinkende Formkasten bleibt auf 
den Stiften stehen, wahrend der PreBtisch mit der Modellplatte bis zum tiefsten Stande 
des PreBkolbens sinkt. Der einfachen Bauart der Maschine steht ein betrachtlich 
groBerer Verbraucn von Druckwasser gegeniiber. 

Die in Abb. 1241-1243 wiedergegebenen Maschinen 3) arbeiten mit Pressung von 
oben. Dem der Pressung von oben anhaftenden Nachteil, daB bei einem Schadhaftwerden 

1) Ausgefuhrt von Bopp u. Reuther in Mannheim. 
2) AusgefUhrt von Ver. Schmirgel- und Maschinenfabriken, A.-G., in Hannover-Hainholz. 
3) AusgefUhrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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der Rohrleitung leicht Wasser in die Form gelangt, ist durch einen starken Rand 
des PreBkolbens etwas vorgebeugt. Die PreBvorrichtung selbst ist ausschwenkbar 

Abb.1241. 

(Abb. 1241) oder ausfahrbar (Abb. 1242 und 1243). 
Der Riickgang des Kolbens nach dem Pressen wird 
durch zwei in das Querhaupt eingebaute starke 
Federn (s. Abb. 1258) bewirkt. Das Abheben geschieht 
von Hand oder mittels Druckwasser, je nach GroBe 
der Maschine. Ferner kann auch die Hohenlage der 

''',.,'' ''' 411f t'''''.'''' + 

Abb.1242. Abb.1243. 
Abb. 1241-1243. Druckwasserformmaschinen mit oberer Pressung. 

PreBvorrichtung verstellt werden. Die Maschinen haben in den letzten J ahren eine 
zeitgemaBere auBere Ausbildung erfahren. 

Abb. )244. T T 

Abb.1245. 
Abb. 1244-1246. Fahrbare elektrische Formmaschine mit unterer Pressung. 

Die in den Abb. 1244-1246 in zwei etwas schematisierten Schnitten und einer 
Ansicht dargestellte fahrbare Formmaschine 1) wird durch Elektrizitat angetrieben. 
1m kraftigen Unterbau sind der Antriebsmotor und das Getriebe staubsicher unter-

1) AU8gefiihrt yon Vcr. Schmirgel- und Maschinenfabriken, A.-G., in Hannover-Hainholz_ 
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gebracht. Der fedemd gelagerte Formtisch k dient auch als Fullrahmen und umschlieBt 
die Modellplatte in ihrer tiefsten Lage von allen Seiten (Abb. 1246). Der fahrbare PreB­
holm e (Abb. 1245) lau£t auf wagerechten Schienen, die seitlich am Untergestell fest­
geschraubt sind. Der mit einem Schwungrad ausgestattete Motor ist dauernd im Gange. 

Arbeitsgang: In der Anfangstellung befindet sich der PreBtisch in seiner tiefsten 
Lage (Abb. 1246), die Kupplung ist ausgeruckt und der Sperrhaken b (Abb. 1244) greift 
in die Lucke am Umfang der Scheibe c. Ein Formkasten wird aufgesetzt, mit Sand 
gefiillt und abgestreift, die PreBplatte e iiber ihn gezogen und die Kupplung d durch 
einen FuBdruck auf den Hebel f eingeriickt. Der Hebel klinkt aus, die Kurbelwelle kommt 
in Bewegung, der PreBtisch a geht hoch, ·und der Sand wird durch Druck gegen die PreB­
platte e verdichtet (Abb. 1244). Mit dem PreBtisch sind die vier Bolzen h gestiegen, 
bis sie die Flache ides Rahmens k beruhren 1). In diesem Augenblick schneidet der PreB­
tisch a mit der unteren Kastenebene glatt ab, und die Kurbel befindet sich in ihrer Totlage, 
die aber leicht iiberwunden wird, da jetzt die Bolzen h einen Augenblick die gauze Last 

des fedemd gelagerten Rahmens k tragen. 
Die Kurbel Iauft weiter, zieht den PreB­
tisch wieder nach unten, und zugleich die 
Modelle aus der Form. Sobald sie in ihre 
untere Totlage tritt, klinkt der Hebel b in 
die Scheibenlucke c ein und die Kupplung 
d wird ausgelost. Der PreBholm kann 
zuruckgeschoben und die fertige Form 
abgehoben werden. 

Fur Modelle, deren Hohe groBer ist als 
der Durchmesser des Kurbelkreises, wird 
eine Stiftabhebung nach Abb. 1245/1246 
angeordnet, bei der vier besondere Abhebe­
stifte p (Abb. 1245) durch einen FuBhebel 
o hoch genug gehoben werden, um die 
Form vollstandig vom Modell zu entfernen. 

Die Ab b. 1247 - 1249 zeigen eine 
fahrbare PreBluft-Formmaschine 
mi t Dreh tisch 2). Die Maschine ist fiir 
Pressung von unten eingerichtet, sie wird 
auch fur doppelseitige Pressung ausge­
fil hrt , die aber nur fiir Formen anwend­
bar ist, deren Kasten keinerlei Schoren 
bediirfen. Falls nur ganz niedrige Modelle 

Abb.1246. abzuformen sind, laBt sich auch eine Ein-
richtung fiir kastenlosen GuB anbringen. 

Der auf Kugellagern um die vordere Saule drehbare Tisch nimmt gieichzeitig das Modell 
fiir den Ober- und den Unterkasten auf , die sich also abwechselnd in Arbeit befinden, so 
daB zur Herstellung einer zweiteiligen Form nur eine Maschine notig ist. Das auf die 
vordere Modellplatte bei der Abhebevorrichtung aufgesetzte Formkastenteil erhalt aus dem 
iiber der Maschine angeordneten Sandbehalter zunachst Modellsand zugeteilt. Zwischen 
Sandbehalter und Abhebevorrichtung ist an dem PreBholm ein ausschwenkbares Former­
sieb befestigt, das durch PreBluft in Bewegung gesetzt werden kann, wodurch der Arbeiter 
vom Siebschutteln entlastet wird. AuBer dem Heranholen der Formkasten und Absetzen 
der fertigen Teile braucht der Arbeiter weder seinen Platz zu verlassen, noch sich tief zu 
biicken, da, wie die Abbildungen erkennen lassen, samtliche Hebel, Steuervorrichtungen 
und Werkzeuge, wie Staubbeutel, Abblaseventil zum Reinigen der Modellplatten, Fiill-

1) Die Bolzen h liegen zu zwei und zwei seitlich und wiirden in einern genauen Mittelsohnitt 
nicht sichtbar sein. 

2) Nach C. Geiger, Stahleisen 1926, S. 872, ausgefUhrt von Schwab. Huttenwerke G. rn. b. H. 
in Wasseralfingen. 
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rahmen, Modellsandsieb usw., leicht greifbar teils seitlich an dem SandbehiHter, tells vor 
diesem abgestellt oder aufgehangt werden konnen. Ein Auslegerarm mit Tisch gestattet 
das Hochstellen und leichte Fertigmachen der Kastenteile. Der Fiillsand wird vom 

Abb.1247. Abb.I248. 
Abb. 1247-1249. Fahrbare Drehtisch-Formmaschine mit PreBluftantrieb. 

Arbeiter dem neben der Maschine liegenden Haufen entnommen. Nach dem Einschwenken 
des Kastens iiber den PreBzylinder erfolgt die Verdichtung des Sandes durch Hochheben 
und Driicken des Kastens gegen den PreBklotz mittels PreBluft von 6-8 at Spannung. 
Abb. 1249 laBt die Abhebung 
mittels Randhebels erkennen, 
bei welcher Arbeit gleichzeitig 
ein PreBluftklopfer in Tatigkeit 
gesetzt wird. Die Geschwindig­
keit beim Abheben ist damit 
in das Gefiihl des Bedienungs­
mannes gelegt. Die Abhebe­
stifte sind wagerecht und senk­
recht verstellbar, wodurch die 
Verwendung von Formkasten 
beliebiger GroBe zwischen 
300 X 400 mm bis 400 X 500 mm 
lichter Weite und beliebiger 
Rohe auf der abgebildeten 
Maschine ermoglicht wird. Fiir 
hohe Modelle lassen sich ohne 
weiteres auch Abstreifkamme 
anwenden. 

Die Maschine wird wahrend Abb. 1249. 
der Arbeit entlang dem Sand-
haufen gefahren. Dementsprechend bleibt sich auch der Weg zum Absetzen der fertigen 
Formen gleich kurz. Abb. 1250 zeigt die Maschine mit dem Ausbringen einer acht­
stiindigen Tatigkeit (100 Kasten). Ein groBer Vorzug der Maschine liegt in der Moglichkeit, 
vorhandene Formplatten fast jeder Art ohne weiteres benutzen zu konnen. Gehobelte 



396 KraftpreBmW3chinen. 

Platten mit aufgesetzten Modellen, Rahmen mit eingegipsten Modellen oder Platten aus 
Modellsteinmasse konnen gleich gut verwendet werden, da sie nicht in Gefahr kommen, 
durch vielfaches Herausnehmen vorzeitig Schaden zu leiden. 

Doppelte Maschinen. Die ogewohnlichen, einfach wirkenden Formmaschinen 
gestatten keine volle Ausnutzung all ihrer Einrichtungen. Insbesondere wird die PreB­
vorrichtung nur zu einem kleinen Teil ihrer Leistungsfahigkeit ausgenutzt, da sie 
wahrend des Formkastenvorrichtens und des Abhebens, also wahrend des groBten Teils 
der Arbeitszeit, auBer Tatigkeit ist. Das ftihrte zum Bau doppelt wirkender Maschinen, 
bei denen die PreBvorrichtung von zwei Seiten benutzt werden kann. Wahrend von 
der einen Seite ein Formkasten zum Pressen vorbereitet wird, erfolgt von der anderen 
die Pressung eines zweiten Formkastenteils. Dies kann ermoglicht werden durch Anord­
nung feststehender Abhebe- und PreBvorrichtung mit beweglichem PreBholm oder auch 
Ausftihrung fahrbarer Formtische bei feststehender PreBvorrichtung. Unter gtinstigen 

Abb. 1250. Achtstiindiges Ausbringen der Maschine nach Abb. 1247-1249. 

Umstanden kann annahernd die Leistung zweier Maschinen erzielt werden mit Anlage­
kosten, die betrachtlich geringer sind als bei Beschaffung zweier einzelner Maschinen. 
Die Vorbereitung, das Abheben und Fortschaffen der Formkasten erfordern mehr Zeit 
als der PreBvorgang. Es sei aber ausdrticklich bemerkt, daB sich Doppelformmaschinen 
nicht tiberall bewahrt haben. Haufig ist mit zwei Einzelmaschinen eine groBere Leistung 
zu erzielen. Der flinkere Arbeiter reiBt kaum jemals den langsameren zu groBerer 
Leistung mit. 

Das erste deutsche Patent auf eine Doppelformmaschine wurde 1882 unter Nr. 22766 
an die Firma Sebold und Neff 1) erteilt. Die Abb. 1251-1253 zeigen eine danach 
ausge£tihrte Maschine. Zwei voneinander vollig unabhangige, feststehende Abhebe- und 
PreBvorrichtungen werden von eine m PreBholm bedient, der auf einer aus Formeisen 
gebildeten Fahrbahn hin und her geschoben werden kann. 

Arbeitsgang: Der Formkasten b mit dem Ftillrahmen wird auf die Modellplatte m 
gebracht, durch den Kolben £ mittels des PreBtisches p samt der Modellplatte m tiber 
die vier Abhebestifte g gehoben und mit Formsand geftillt. Die einstellbaren Abhebe­
stifte sind an GuBtrager s des Untergestells geschraubt. Nachdem der PreBholm tiber 
den Formkasten gefahren wurde, gibt man dem Kolben f Druck, worauf sich die untere 

1) Jetzt Badische Maschinenfabrik in Durlach. 
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Leiste 1 des PreBholms t gegen die am Untergestell sitzenden Knaggen k legt und der 
Formkasten gegen das Querhaupt t gepreBt wird. Nun senkt man durch Ablassen des 
Druckwassers den PreBtisch p mit der Modellplatte m, der Kasten bleibt auf den Ab-

1-------1 
I I I , 

Abb. 1251. 

hebestiften liegen, wahrend die sich weiter senkende 
Modellplatte das Modell aus der Form zieht. Der 
kleine Kolben d dient zur besseren Fuhrung des 
groBen Kolbens f. Da die Modelle nach unten 
ausgezogen werden, eignet sich die Maschine nur 
fur flache Modelle, die aber ziemlich stark pro­
filiert sein durfen, z. B. Klavier- und Filterplatten, 
Nahmaschinen-, Druckmaschinen-, Webstuhl­
gestelle und Of en platten. 

Die Abb. 1254-1256 zeigen in Ansicht und 
zwei Schnitten eine DoppelpreBmaschine mit fest­
stehenden Abhebe- und PreBvorrichtungen, fest­
stehendem PreBholm und bewegliche m PreB­
klotz 1). Die beiden PreBzylinder a ruhen in 
einem gemeinschaftlichen Rahmen, der auf vier 
kraftigen Saulen den feststehenden PreBholm n 

Abb.1253. 

Abb. 1252. 

Abb. 1251-1253. Urspriingliche Doppelformmaschine mit Druckwasserantrieb, unterer Pressung und 
fahrbarem PreBholm. 

1) Ausgefiihrt von Ver. Schmirge1- und Maschinenfabriken, A .. G., in Hannover-Hainholz. 
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Abb.1254. Abb.1255. 

Abb. 1256. 
Abb. 1254-1256. DoppelpreBmaschine mit beweglichem PreBklotz. 
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mit dem auf vier Radern verschiebbaren PreBkIotz g f tragt. Die PreBkolben sind mit 
einem an der Saule c gefiihrten Querstiick verbunden, an dem die PreBplatte d fest-

Abb. 1257. Altere Doppelformmaschine mit fahrbaren Formtischen und unterer Pressung. 

Abb. 1258. Doppelformmaschine mit Druckwasserantrieb, oberer Pressung und fahrbarem PreBholm. 

geschraubt ist. Das Abheben des fertigen Formkastens erfolgt durch einen Handhebel h, 
der mittels der Lenkstange i den Schlitten I auf und ab bewegt. Die Schlittenfiihrung 
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ist an den Schmalseiten der Maschine angebracht und durch eine Welle mit ZWel 

Hebeln so verb unden , daB jede ungleiche Bewegung ausgeschlossen ist. Auf dem 
Schlitten 1 sitzen die Ahebbestifte o. 

Eine altere Maschine der zweiten Hauptausfiihrungsform ist in Abb. 1257 wieder­
gegeben 1). Ein starkes, guBeisernes Grundgestell nimmt den PreBzylinder auf und tragt 
auf schmiedeisernen Saulen den feststehenden PreBholm mit dem gleichfalls unverriickbaren 
PreBklotz. Die Formplatten sind in fahrbaren Rahmen gelagert und werden mit ihnen ab­
wechselnd unter den PreBholm geschoben. Die Pressung erfolgt von unten durch Druck­
wasser, wahrend die Kasten von Hand abgehoben werden. Es kann auch Modellaus­
hebung durch Druckwasser vorgesehen werden. Der Kasten bleibt dann nach dem Pressen 
und Senken auf zwei seitlichen Schienen liegen, wahrend die Modellplatte weiter sinkt. 
Nach dem Niedergang des Kolbens liegt der Kasten frei und kann ohne Gefahr abgenommep 
werden. Die Maschine eignet sich, weil die Modelle nach unten ausgezogen werden, gleich 
den anderen bisher erorterten Doppelformmaschinen nur fiir Hache Abgiisse. 

Die in Abb. 1258 dargestellte Doppelformmaschine 1) mit Druckwasserantrieb ent­
spricht in Bauart und Arbeitsweise den in Abb. 1241-1243 wiedergegebenen einfachen 
Maschinen. Das Querhaupt ist aus Walzeisen zusammengebaut. Die Arbeitsweise ist auf 
Grund des friiheren Gesagten ohne weiteres 
klar. Fiir Sonderzwecke kann ein Tisch 
auch mit Durchzieheinrichtung ausgestattet 
werden . 

.B. Zweiseitige Pressnng. 
Die doppel te Pressung (Abb. 1259) 

ist eine Verdoppelung der einfachen, von 
der Riickseite des Formkastens aus wirken­
den Sandverdichtung und dient fast aus­
schlieBlich der Herstellung kastenloser 

Abb.1259. Schematische Darstellung der doppelten 
Pressung. 

A 

Abb. 1260. Druckwasserformmaschine fiir doppelte 
Pressung mit einfachem Kolben. 

Formen 2). Das erste D.R.-Patent auf ein solches Verfahren wurde 1880 unter Nr. 1522 
an Herm. Reusch erteilt. Seither wurden drei Ausftihrungsarten entwickelt: Maschinen 
mit einem einfachen Kolben 3), mit Doppelkolben 4) und mit drei Kolben, 
einem einfachen PreB- und zwei Abhebekolben 5). 

Abb. 1260 zeigt eine Maschine mit einem einfachen Kolben 6). In einem Rahmen 
aus I-Eisen sind zwei Querstiicke, welche die Saulen E, El tragen, und ein PreBzylinder P 

1) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
2) Vgl. hierzu S. 380. 
3) D.R.P. Nr. 95691 vom 15. Nov. 1896 (C. Reuther) und Nr. 102223 vom 2. Sept. 1898 

(C. Reuther). 
4) D.R.P. Nr. 50223 vom 2. Juni 1889 (Leeder, England), Nr. 82683 vom 25. Nov. 1894 

(Murray und Fairweather, England) und .Nr. 106821 vom 18. Sept. 1898 (Ver. Schmirgel. 
und Maschinenfabriken, A.-G., in Hannover-Hainholz). 

5) AuI3er den angefiihrten Patenten gibt es noch das D.R.P. Nr. 211 738 vom 25. Febr. 1906 
(Janiot, Vin«,lennes) fiir ein Verfahren zur kastenlosen Formerei mittels Doppelpressung. 

6) Ausgefiihrt von Bopp u. Reuther in Mannheim. 
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fest eingebaut. Die Saulen sind oben mit einem Formeisenquerhaupt verbunden. Der 
untere Formkastenrahmen C greift mit Falzen unter den Kolbenflansch und muB dessen 
Abwartsbewegung folgen. Anderseits hangt er an Gegengewichten, die ihn hochziehen, 
sob::tld der Kolben in die Hohe geht. Der obere Formkastenrahmen B hangt an den 
Saulen gleitend so an Gegengewichten, daB ihn ein geringes "Obergewicht selbsttatig nach 
unten sinken laBt. Der Formtisch A ist um eine der Saulen ausschwenkbar. Das Quer­
haupt tragt einen PreBklotz und eine Welle mit daranhangenden Klinken, die je nach 
ihrer EinsteUung den oberen Formkastenrahmen beim Ausdriicken der Form abstutzen 
oder wahrend des ModeUausziehens abfangen. 

Abb.1261. Abb.1262. 
Abb. 1261-1264. Druckwasserformmaschine fiir doppelte Pressung mit Doppelkolben. 

Arbeitsgang: Der untere Formkastenrahmen C wird bei ausgeschwenktem Form­
tisch A mit Sand gefiiUt, der Tisch eingeschwenkt, der obere Formkastenrahmen B auf 
den Tisch herabgezogen und ebenfalls mit Sand gefuUt. Dann laBt man Druckwasser 
unter den Kolben, der sich gleich dem unter der Wirkung seiner Gegengewichte stehenden 
unteren Formkastenrahmen hebt, so daB schlieBlich Ober- und Unterteil mit dem Form­
tisch gegen den PreBklotz F gedriickt werden. N ach Wegnahme des Druckwassers 
nimmt der sinkende PreBkolben den unteren Formkastenrahmen mit und trennt ihn vom 
Tisch A, der stehen bleibt, sob aId seine Hulsen d auf die Stellringe c stoBen. Der obere 
Formkastenrahmen B bleibt nach kurzer Abwartsbewegung an den Klinken hangen und 
wird so vom noch in Bewegung befindlichen Tisch A getrennt. Nun schwingt man den 
Tisch aus, zieht nach Losung der Klinken den oberen Formkastenrahmen B auf den 
unteren Rahmen C herab, gibt dem Kolben wieder Druck und hebt die ganze auf dem 

Geiger, Handbuch II. 2. Aun. 26 
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Abhebebrett D ruhende Form aus den beiden Rahmen nach oben, wobei die inzwischen 
oberhalb der Hiilsen b eingeschnappten Klinken das Mitgehen der Formkastenrahmen 
verhindern. 

Die Abb. 1261-1264 zeigen eine Maschine mit Doppelkolben 1). Sie besteht in 
der Hauptsache aus dem guBeisernen Kasten A, den Saulen B und D, dem Querhaupte c, 
dem im Kasten A eingebauten PreBzylinder E mit dem den inneren Kolben b bergenden 
Kolben a. Der untere Formkastenrahmen e sitzt fest auf dem guBeisernen Zwischenstiick, 
das mit dem Kolben b verbunden ist, der PreBtisch d dagegen ruht unmittelbar auf dem 
inneren Kolben a. Der Tisch p gleitet an der Saule D und kann zur Seite geschwenkt 
werden. Beide Formkastenrahmen werden an den Saulen B gefiihrt, der obere hangt an 
Ketten, die iiber Rollen laufen. Auf der Achse der Rollen ist ein Gegengewicht und eine 
vom Handhebe1 h zu betatigende Klemmvorrichtung angebracht. Mittels zweier von-
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Abb.1264. 

einander unabhangiger Steuerungen kann Druck­
wasser unter oder in den Kolben a geleitet werden. 

Arbeitsgang: In den auf dem PreBtisch d 
ruhenden unteren Formkastenrahmen e wird ein 
Brett gelegt, dariiber Sand aufgefiillt, der Tisch p 
mit der Modellplatte eingeschwenkt, der obere 
Formkastenrahmen f auf den Tisch gesenkt, mit 
Sand gefiillt und Druckwasser unter den Kolben a 
geleitet, wodurch die Teile e, p und f gehoben 
und gegen den PreBklotz gedriickt werden und so 
das Oberteil gepreBt wird. Dann laBt man 
Druckwasser in den Kolben a treten, der Innen­
kolben b steigt und preBt das Unterteil. Nach 
dem Pressen werden beide Steuerungen umge­
stellt, wodurch nacheinander sich die Kolben a 
und b senken und die Formen von der Modell­
platte abgezogen werden. Zur Vereinigung der 
beiden Formhalften wird die Model1platte aus­
geschwenkt (Abb. 1264), die Verklammerung des 

Abb.1263. Oberteils gelost, der obere Formkastenrahmen 
auf den unteren gesenkt, beide Teile werden 

verklammert, der innere Kolben b in die Hohe getrieben und so der vollstandige Sand­
klotz mit dem Einlagebrett aus den Rahmen e und f herausgedriickt. 

Die in Abb. 1265 und 1266 in zwei Schnitten wiedergegebene PreBformmaschine 2) ist 
nach der dreizylindrigen Anordnung gebaut. Der den PreBtisch tragende Hauptkolben a 
preBt beide Formrahmen b, b zu gleicher Zeit und driickt nach dem Ausschwenken der 
Formplatte e die fertig gepreBten Sandballen aus den Formrahmen. Die kleineren seit­
lichen Kolben c bewegen die Formrahmen b und werden vom PreBtisch des groBen Kol­
bens a bei dessen Niedergang abwarts gedriickt. Der Hauptkolben a wird durch die 
Steuerung d betatigt, wogegen die Seitenkolben standig unter Druck stehen. Die Form­
rahmen b, b sind durch Ketten, die iiber ein Rollenpaar oberhalb des Maschinenhauptes 

1) Ausgefiihrt von Ver. Schmirgel- und Maschinenfabriken, A.-G., in Hannover.Hainholz. 
2) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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lamen, miteinander verbunden, so daB sie sich gleichmiWig zu- und auseinander bewegen. 
Der Tisch emit der Formplatte ist fahrbar und kann zum Zwecke rascher Reinigung aus­
geschwenkt werden. Er erhalt die zum Pressen notwendige wagerechte Lage durch die 
Keilflachen f, f. 

Arbeitsgang: Nach dem Ausfahren der Formplatte e wird der untere Rahmen b 
mit Sand geftillt, die Formplatte wieder tiber den Rahmen geschoben, der obere Rahmen b 
durch Verstellen des Steuerhebels auf die Formplatte gesenkt und auch mit Sand geftillt. 

Abb. 1265. Abb. 1266., 
Abb. 1265 u. 1266. PreBformmaschine mit drei Zylindern. 

Beim weiteren Verst ellen des Steuerhebels hebt der.Kolben a beide Rahmen b mitsamt 
dem dazwischenliegenden Tisch e bis zum PreBklotz und bewirkt so die Pressung beider 
Formhalften. Dann laBt man Druckwasser austreten, wodurch der Kolben a sinkt und 
die heiden Formrahmen von der Formplatte abgehoben werden. Der Tisch e wird aus­
gefahren und der obere Rahmen b auf den unteren gesenkt, so daB sich beide Sand­
ftillungen bertihren. Der durch Einlassen von etwas Druckwasser nach oben getriebene 
Kolben a schiebt dann beide Formen zugleich aus den Rahmen, wobei sie sich mit den 
Federknaggen g, g gegen entsprechende Kerben in den beiden Saulen sttitzen. 

An Stelle der drei nebeneinander liegenden Zylinder besitzen die neueren Aus­
ftihrungen dieser Maschine zwei ineinander angeordnete Zylinder. 

26* 
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C. Zweiseitige Pressung 1). 
Die Abb. 1267 und 1268 zeigen eine altere, heute nicht mehr gebaute Maschine fiir 

zweiseitige Pressung 2). Die untere Modellplatte A sitzt auf dem Flansch des PreB­
kolbens, die obere Bunter dem PreBholm. Der innen abgeschragte Fiillrahmen C - die 
Abschragung begegnet dem Abbrockeln des wahrend des Pressens ohne eine Umfassung 

Abb.1267. Abb. 1268. 

Abb. 1267 u. 1268. Altere Druckwasser-PreBformmaschine fUr 
zweiseitige Pressung. 

frei stehenden Sandballens -
wird mit Formsand gefiillt und 
abgehoben, worauf man Druck 
gibt. Der Kolben D driickt 
die Modellplatte A mit dem 
Formkasten E gegen die 
Platte B, wodurch auf beiden 
Seiten von E Modellabdriicke 
erzeugt werden. Beim Nieder­
gehen des Kolbens hebt sich 
zuerst der FormkastenE vonB 
ab, worauf die Senkung einen 
Augenblick unterbrochen und 
das Drehkreuz F so gedreht 
wird, daB die Bolzen G abge­
fangen werden und nicht mehr 
weiter sinken konnen. Bei 
weiterer Senkung des Kolbens 

bleibt der Formkasten E auf den Bolzen G sitzen, wahrend die Modellplatte A weiter 
nach unten geht. Die einzelnen Teile nehmen schlieBlich die in der Abbildung wieder­
gegebene Stellung ein, und das fertige Formteil kann von der Maschine gehoben werden. 

Abb.1269. Abb.1270. 
Abb. 1269 u . 1270. Drehtischformmaschine mit Druckwassera.ntrieb fiir zweiseitige Pressung. 

Die in den Abb. 1269 und 1270 in einem Schnitte und einer Ansicht gezeigte Drehtisch­
maschine 3) hat einen dreifachen PreBtisch und ein dreifaches PreBhaupt. Der Gedanke des 
dreifachen PreBtisches wurde erstmals von Dalifol verwirklicht 4) und von Rud. NuB 

1) Das Wesen der zweiseitigen Pressung wurde auf S. 377 behandelt. 
2) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
3) Ausgefiihrtvomkonigl. Wurttemb. Huttenamt, jetzt Schwab. Hiittenwerke, G. m. b. H., 

in Wasseralfingen. 
') D.R.P. Nr. 64628 vom 16. MJ,i 1891. 
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durch die Maschinen des friiheren konigl. Wiirttemb. Hiittenamts Wasseralfingen 
verbessert 1). Die Drehkreuzabhebevorrichtung ist geteilt, das Drehkreuz sitzt am fest­
stehenden Ausleger der einen Saule, wahrend die Abhebestifte an jeder Trommel 
angebracht sind. Zur Vermeidung des jedesmaligen Einlegens und Auswechselns der 
oberen Modellplatte ist der PreBkopf Pals dreiseitiges, um eine wagerechte Achse dreh­
bares Prisma ausgebildet. Auf jeder Prismenseite ist eine Modellplatte befestigt, so:'daB 
drei verschiedene Plattenpaare gleichzeitig in Arbeit genommen werden konnen. Der 
Drehtisch ist in seiner Hohenlage nicht verstellbar, dagegen umfaBt er drei im unteren 
Tell als Kolben ausgefiihrte PreBtische, auf denen die unteren Modellplatten :ruhen. 
Durch Drehen des PreBtisches wird ein Tischkolben nach dem anderen iiber den zwischen 
den Saulen angeordneten Druckwasserkolben K gebracht, der ihn gegen das durch die 
Stellstifte S genau wagerecht 
gehaltene PreBhaupt P driickt. 
Da der Drehtisch seine Hohen­
lage nicht andert, kann an 
einem Tisch abgehoben werden, 
wahrend ein anderer sich unter 
der Presse befindet. Es konnen 
daher drei Arbeiter gleichzeitig 
voll beschaftigt werden, der erste 
setzt Formkasten und PreBrah­
men auf und fiillt beide mit Form­
sand, der zweite stellt das PreB­
haupt richtig ein und bewirkt die 
Pressung und Trennung der 
Form von der oberen Modell­
platte, wahrend der dritte den 
Formkasten mittels der Druck­
wasservorrichtung von der unte­
ren Modellplatte abhebt und zur 
GieBstelle bringt. Die Maschine Abb.1271. Druckwasserformmaschine fiir zweiBeitige Pressung. 
ist bei gut ineinander arbeitenden 
Mannschaften, am besten ein fiihrender Former mit zwei jiingeren Hilfsarbeitern, von 
hervorragender Leistungsfahigkeit. 

Eine eigenartige, den Maschinen fiir zweiseitige Pressung verwandte Bauart zeigt 
die in Abb. 1271 in zwei Schnitten ersichtliche Maschine 2). Der Formkasten F wird auf 
den Rahmen P gesetzt und der PreBtisch M durch Betatigung der Steuerung so hoch 
gebracht, daB er den Formkastenrahmen P etwas anhebt. Nach Fiillung des Formkastens 
und des Aufsetzrahmens mit Formsand erhalt der Kolben aufs neue Druck, so daB er M, F 
und R gegen Ml preBt und schlieBlich den Rahmen R in den Kasten F driickt, wodurch 
eine gleichmaBige Pressung der oberen Seite des Formkastens erreicht werden soIl. Bei 
sinkendem Kolben lost sich zunachst der Formkasten F von Ml und dann, sob aId der 
Rahmen P auf der unteren Begrenzung seiner Fiihrung aufstoBt, auch von M, worauf 
das fertige Formteil fortgenommen und auf den zugehorigen Stapel gesetzt wird. 

Wendeplattenmaschinen. 
Die Wendeplatte 3) spielt bei den Kraftmaschinen eine gleich wichtige Rolle, wie 

bei den Handmaschinen. Die Ausfiihrungsformen sind auBerordentlich mannigfaltig 
und weichen besonders im Aufbau des Maschinengestells und der Anordnung des PreB­
holms weit voneinander abo Man unterscheidet Maschinen mit gesonderter Lagerung des 

1) D.R.P. Nr. 165953 vom 10. Nov. 1904. 
2) Ausgefiihrt von Bopp u. Reuther in Mannheim. 
3) Das Wesen der Wendeplattenmaschinen wurde auf Seite 352 u. 386 behandelt. 
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PreBholms und der Wendeplatte, wobei der PreBholm feststehend oder fahrbar sein kann, 
Maschinen mit gemeinschaftlicher Lagerung von PreBholm und Wendeplatte, Maschinen, 
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deren Wendeplatte als PreBholm ausgebildet ist, und endlich Maschinen mit mehreren, 
um eine Saule drehbaren Wendeplatten. Jede dieser Ausfiihrungsarten ist durch eine 
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Reihe von Patenten geschiitzt 1). 1m allgemeinen ermoglicht die gemeinsame Lagerung 
von PreBholm und Wendeplatte die einfachste Bauart und den bequemsten Betrieb und 
verbiirgt, da die Wendeplatte nicht aus ihren Fiihrungen gehoben wird, die langste 
Gebrauchsiahigkeit der Maschine. Doppelformmaschinen werden verhaltnismaBig selten 
a usgefiihrt. 

Die Abb. 1272 und 1273 zeigen eine altere Maschine 2) mit gesonderter Lagerung des 
feststehenden PreBholms und der Wendeplatte. Der Grundrahmen a vereinigt aIle Teile zu 
einem Ganzen. In ihm sind der mittlere Druckzylinder b mit dem Kolben c, die eine Ver­
drehung ausschlieBenden Bolzen d, die beiden Seitenzylinder e mit den als Wendeplatten­
lager ausgebildeten Kolben f, die PreBholmsaulen g und die Stiitzen h der PreBklotz­
laufbahn eingebaut. Der mittlere Kolben c dient zum Pressen und wird von der 

Steuerung I bedient, wahrend mit den beiden seit­
lichen Kolben das Modell ausgehoben wird. Nach 
dem Pressen laBt man den Kolben c mit den beiden 
Formkasten i und der Wendeplatte k in die tiefste 
Stellung sinken, gibt mit der Steuerung II Druck 
unter den Kolben fund hebt so die Modelle aus 
der Form, wonach der fertige Formkasten auf 
dem Wagen ausgefahren und abgehoben wird. Die 
Wendeplatte wird mit Hilfe des Schneckenge­
triebes m von Hand gedreht. 

Abb. 1274 gibt in einem Hauptschnitt eine 
Wendeplattenmaschine mit e I e k t r i s c hem Antrieb 

/, wieder 3). Eine starke PreBschraube fist in der 

'1-1 
Abb.1274. Abb.1275. 

Abb. 1274-1276. Elektrische Wendeplattenformmaschine. 
Abb.1276. 

Mittelachse des Maschinenrahmens e so eingebaut, daB ihr Achsendruck von einem 
Kugellager aufgenommen wird. Die Arbeit des Umkehrmotors a wird mittels eines 
Stirnradvorgeleges auf die Schnecke b und von ihr durch das Schneckenrad c auf die 
Bronzebiichse d iibertragen, die die Hauptspindel f auf und ab bewegt. Die Wende­
platte lagert mit den Drehzapfen h und hI in einem auf Schienen i laufenden Rahmen 
und wird mittels des Kurbel- und Zahnradantriebes I gewendet. Die Schienen i ruhen 
auf vier langen, unten verzahnten Stangen n, die mit kleinen Zahnradern ZI in Eingriff 
stehen. Auf die Achsen 0 ist neben den Radern ZI und Z2 je ein Rad p gekeilt, das 
ein Drahtseil mit dem im Fundament untergebrachten Gewicht q tragt. Durch diese 
Anordnung wird jede Bewegung der Stangen n auf das Gewicht q iibertragen, wodurch 

1) Beachtenswert sind folgende Patente aus den letzten Jahren (alle Kl. 31): Nr. 340324 (1920) 
in einer Schwinge gelagerte Wendeplatte (Eisenhutte Westfalia); Nr. 354971 (1920) lotrecht ver­
schiebbare Wendeplatte (H. Nicholls); Nr. 356705 (1921) Eigenartige Schwenkvorrichtung der 
Modellplatte (A. Eberhard); Nr. 362560 (1922) Wendeplatte mit eigenartigen Formkastenhalter 
(E. A. Muller); Nr. 374280 (1922) Heben und Wenden mit nur einem Kolben (W. Boenigk). 

2) Ausgefiihrt von Ver. Schmirgel- und Maschinenfabriken, A.-G., in Hannover-Hainholz. 
3) Friiher ausgefiihrt von GieBereimaschinenfabrik, G. m. b. H. in Kirchheim-Teck, jetzt 

von Munchener Vulkan in Munchen-Milbertshofen. 
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eine genau senkrechte und elastische Bewegung der Schienen i und mit ihnen des 
Formplattenrahmens gewahrleistet wird. Der Hebel r dient zum Entklammern des 
auf dem Tisch m ruhenden fertigen Kastens von der Wendeplatte. Abb.1275 und 1276 
zeigen die Entklammerungsvorrichtung in etwas groBerem MaBstabe. Die Befestigung 
der Kasten an der Wendeplatte wird durch Keile a und b, die durch die Fiihrungsbolzen 
reichen, bewirkt. Eine Welle e im Maschinensockel tragt rechts und links je einen 
Schlaghebel c, auf einer Seite auBerdem einen FuBhebel d, auf dem eine Zugfeder so 
angebracht ist, daB die Welle fUr gewohnlich in einer Lage festgehalten wird, bei der 
die Hebel c etwas von den Keilen b abstehen. Erfolgt ein kraftiger Tritt auf den 
FuBhebel d, so schlagen die Hebel c die Keile aus den Schlitzen der Fiihrungsbolzen, und 
der Formkasten wird von der Wendeplatte frei. 

Abb.1277. 

Abb.1278. 

Arbeitsgang: Die Wendeplatte wird 
vorgezogen und ihre wagerechte Lage durch 
einen Federriegel gesichert. Darm setzt man 
einen Formkasten und einem FiilIrahmen auf, 
schaufelt Sand ein, streicht ab, schiebt die 
Platte unter den PreBholni und preBt. Eine 
an der PreBplatte festsitzende Stange stoBt, 
sobald die Platte ihre tiefste Lage erreicht 
hat, an den unteren Stellring einer Steuer-

Abb.1279. 
Abb. 1277-1279. Elektrische Wendeplatten-Formmaschine mit unterer Pressung. 

stange und riickt selbsttatig den Motor aus, worauf ein Tritt auf den FuLlhebel die 
Entklammerung des unteren Formkastens bewirkt. Mittels des Handschalters wird nun 
der Motor in entgegengesetzte Drehung gebracht, die Wendeplatte geht mit dem gepreBten 
Kasten hoch, und die Modelle werden aus der unteren Form gezogen, worauf man die 
Wendeplatte wieder vorzieht, den fertigen Formkasten abhebt und wendet. 

Bei der in manchen Einzelheiten der vorher beschriebenen Maschine ahnlichen Aus­
fiihrung, Abb. 1277-1279, ist der Motor und das Hubwerk unter dem Formtische 
angeordnet, wodurch eine so tiefe Schwerpunktslage erreicht wird, daB sich bei orts­
fester Anlage Fundamente eriibrigen und daB anderseits nichts im Wege ist, die Maschine 
durch Anbringen von Radern fahrbar zu machen. Abb. 1277 zeigt einen Schnitt durch 
das Getriebeunterteil. Die beiden PreBspindeIn d werden ahnlich wie bei der Maschine 
Abb. 1274 durch ein Schneckengetriebe abc vom seitlich eingebauten Umkehrmotor 
aus angetrieben, die Drucklager sind als Kugellager ausgebildet, und das gauze Triebwerk 
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lauft in 01. Die PreBspindeln werden durch Hiilsen f, die auf den Getriebekasten ge­
schraubt sind, so gefiihrt, daB ihr Gewinde selbst bei hachster Lage des PreBtisches g 
nicht aus dem Gehause-Innern tritt. AuBerdem ist zum Schutze gegen herabfallenden 
Sand rings um den Rand des PreBtisches g eine Verkleidung h angebracht. Das Gewicht 
der PreB- und Abhebeteile wird durch ein Gegengewicht ausgeglichen, der Motor lauft 
darum ohne Belastung. Die Leistung der Maschine betragt bei zwei Mann Bedienung 
15 vollstandige Formen in Kasten von 500 X 400 X 260 mm mit einem mittleren Strom­
verbrauch von 4 Ampere Gleichstrom und 4"00 Volt Spannung. Der Arbeitsgang ist gleich 
dem der Maschine Abb. 1274. 

Bei der in den Abb. 1280 und 1281 ersichtlichen alteren Maschine 1) sind ebenfalls 
Wendeplatte und PreBholm besonders gelagert, letzterer aber ist fahrbar angeordnet. 
Die Wendeplatte wist mittels des Hebels h auf Keilflachen genau wagerecht einstellbar 
und wird durch das Handrad r gedreht. Der Gegendruck wahrend des Pressens wird 

~// 

~ 
w//#~,1~ 

Abb.1280. Abb.1281. 
Abb. 1280 u. 1281. Altere Wendeplattenmaschine mit Druckwasserantrieb und fahrbarem PreBholm. 

von den Leisten 0 aufgenommen, die sich an Vorspriinge n des Hauptmaschinenrahmens 
anlegen. 

Arbeitsweise: Auf der oberen und unteren Seite der Wendeplatte werden die 
Formkasten fl und f2 befestigt, der obere einschlieBlich des Aufsatzrahmens a mit Sand 
gefiillt, Wagen b und PreBholm t eingefahren und Druckwasser angestellt. Der auf­
steigende Kolben preBt den Tisch b mit dem Wagen und den Formkasten gegen den PreB­
holm. Das Gauze wird durch Ablassen des Druckwassers gesenkt, der Holm ausgefahren, 
die Wendeplatte gedreht, der zweite Formkasten mit Sand gefiillt und wie der erste ge­
preBt. Nach Lasung der Haltekeile laBt man den unteren Kasten sinken, bis der Wagen 
auf die Schienen staBt und die Form ausgefahren werden kann. Dann wird die Platte 
geschwenkt, ein neuer Kasten aufgesetzt und der Arbeitsgang in gleicher Weise wiederholt. 
Die dauernd gute Arbeit der Maschine hangt ganz besonders von der genauen Instand­
haltung der vom Handhebel h bedienten Keilflachen abo 

Eine heute ebenfalls iiberholte Ausfiihrung solcher Maschinen 1) ist in Abb. 1282 
wiedergegeben. Das Pressen erfolgt von oben wie bei der Maschine nach Abb. 1241, 

1) Ausgefilllrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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worauf die Wendeplatte nebst Modellplatte geschwenkt, das Modell mit Hille eines 
Handhebels aus dem Sande gehoben und der Formkasten ausgefahren wird. 

Die in den Abb. 1283-1285 in einer Ansicht, einer Draufsicht und einem Schnitte 
ersichtliche altere Doppelmaschine 1) hat neben einer feststehendenPreBvorrichtung t zwei 
vollig unabhangige Abhebevorrichtungen. Eine Fahrbahn verbindet die einzelnen Teile. 
Zwei Wagen b und c, welche die Kasten von der Presse zu den Abhebevorrichtungen 
bringen, sind mit Wendevorrichtungen ausgestattet, die von den Handradern h bedient 
werden. 

Die Formkastenteile fl und f2 werden nach dem Pressen urn 180 0 gedreht und dann 
uber die von Druckwasser betatigten Abhebevorrichtungen d gefahren, woselbst sie durch 
Heben und Senken des Kolbens von der Modellplatte abgezogen werden. Ein durch Druck­
wasser betriebener Schwenkkran g sorgt fur das Abheben und Aufsetzen der fertigen 

Formen. Die Maschine eignet sich 
besonders fur hohe und schwierige 
Modelle und wird fur Formkasten bis 
zu 1200 X 1200 X 400 oder 1500 X 

600 X 350 mm gebaut. 
1m Gegensatz zu den Maschinen 

nach Abb. 1272-1282 sind bei der in 
den Abb. 1286 und 1287 gezeigten Ma­
schine 2) der PreBklotz g und die Wende­
platte t nicht fahrbar, sondern urn die 
Saulen des PreBkopfes ausschwenkbar 
und in lotrechter Richtung verschieb­
bar angeordnet. Das Pressen erfolgt 
sehr sanft, da der hochgehende Form­
kasten f durch das Eigengewicht des 
PreBklotzes vorgepreBt wird, ehe er 
diesen mitnimmt und gegen den PreB­
holm druckt. Nach dem Pressen beider 
Formkastenhalften in der ublichen 
Weise werden die Sicherungen h des 
unteren Formkastens fl gelost, so daB 
dieser beim weiteren Sinken des 
Kolbens k mit der Tischplatte w ab-

Abb. 1282. Wendeplattenformmaschine mit warts geht, wahrend die Wendeplatte 
Druckwasserantrieb und oberer Pressung. auf den Stellringen r sitzen bleibt. 

N ach dem Wenden wird ein neuer 
Kasten aufgesetzt und gepreBt, so daB im laufenden Betriebe bei jedem Hochgang eines 
Kolbens ein Formkastenteil gepreBt, beim Niedergange eines abgehoben wird. 

Bei der in Abb. 1288 ersichtlichen, nach dem D.R.P. Nr. 84541 (1895) gebauten 
Maschine 3) fehlt ein besonderer Oberbau, die Wendeplatte dient zugleich als PreBholm. 

Arbeitsweise: Der Formkasten kl mit dem Fiillrahmen r wird auf die Modellplatte 
gelegt, mit Sand gefullt und mit ainer Blechplatte p, die mit Federbolzen festgehalten 
wird, abgeschlossen. Nach Verriegelung des Formkastens mit dem drehbaren Kasten­
halter h 4) wird die Platte gewendet, durch den Stift s in wagerechter Lage festgestellt, 
der Kolben unter Druck gesetzt und die Form gepreBt. Die Kolbenplatte dringt dabei 
in den Fullrahmen ein und preBt den Formsand urn die Hohe des Rahmens zusammen. 
In gleicher Weise wird dann auf der oberen Seite der Wendeplatte ein Formkasten k2 
gefiiUt, mit der Modellplatte gewendet und dann gepreBt. Der zuerst fertig gemachte 

1) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
2) Ausgefiihrt von Bopp u. Reuther in Mannheim. 
3) Ausgefiihrt vom friiher. konigl. Wiirttemb. Hiittenamt, jetzt Schwab. Hiittenwerke, 

G. m. b. H., in Wasseralfingen. 
') Siehe auch Abb. 1145, Seite 354. 
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Formkasten gelangt dabei nach oben, wo der Fiillrahmen mit der VerschluBplatte ab­
genommen und der iiberstehende Sand abgestrichen wird. Nach nochmaligem Wenden 

wird der Formkasten durch den PreBkolben K von der Modellplatte abgezogen und mit 
dem Wagen W aus der Maschine gefahren. 

Die Bauart der Maschine ist sehr einfach, sie ist aber trotzdem den Maschinen mit 
eigenem PreBholm nicht iiberlegen, da die Wendeplattenlager beim Pressen regelmaBig 
stark beansprucht werden und bald verschleiBen. Die Handhabung des AbschluBbleches 
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ist an sich recht einfach, bedingt aber fur jedes Formkastenteil einige Handgriffe, die bei 
anderen Wendeplattenmaschinen sich eriibrigen. Der schwerstwiegende Nachteil liegt 

Abb.12 6. Abb.1287. 

Abb. 1286 u . 1287. Wendeplatten-Formmaschine mit ausschwenkbarem PreBklotz. 

Abb. 1288. Wendeformmaschine mit unterer Pressung 
ohne· Oberbau. 

in der N otwendigkeit, zwischen dem Pressen 
und dem Abziehen des Formkastens von 
der Modellplatte wenden zu mussen, da auf 
andere Weise der Fullrahmen mit dem 
VerschluBdeckel nicht abgenommen werden 
kann. Dadurch wird der Arbeitsfortgang 
verzogert und Druckwasser verbraucht. 

Eine friiher als hervorragend leistungs­
fahig bezeichneteMaschine1 ) zeigtAbb.1289. 
Sie vereinigt die V orziige des Drehtisches 
und der Wendeplatte. Die Wendeplatten­
lager sind nach unten zu Fiihrungstangen F 
ausgebildet, die in entsprechenden Boh­
rungen der PreBtische gefuhrt werden, wo­
durch die Bewegung der Wendeplatten in 
lotrechter Richtung ermoglicht wird. Del' 
Druckkolben wirkt mittels des Querhaup­
tes Q auf die Stangen Fund preBt die 

1) Ausgefiihrt vom friiheren konigl. Wurttemb. Huttenamt, jetzt Schwab. Huttenwerke, 
G. m. b. H., in Wasseralfingen. 
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Formkasten gegen den PreBholm P. Die ganz von der Maschine getrennte Abhebe­
vorrichtung besteht aus einem Druckzylinder mit Kolben und einem auf Schienen 
fahrbaren Wagen W. Sie wird von der Steuerung II aus bedient. 

Abb. 1289. Drehtisch-Formmaschine mit Wendeplatte und Druckwasserantrieb. 

Die Maschine diente u. a. zur Herstellung von Laufradern. Fiir eine vollstandige 
Form (Abb. 1290) sind drei verschiedene Formkastenteile, von denen das mittlere zwei­
seitige Pressung erfordert, herzustellen. Da jede Wende­
platte zwei Modellplatten tragen kann, ist es maglich, 
auf der Maschine zwei verschiedene GraBen von Lauf­
rollen in einem Arbeitsgange herzustellen. 

Arbeitsweise: Ein Arbeiter setzt auf die ihm von 
der Abhebevorrichtung her zu geschobene Wen9-eplatte 
einen Formkasten samt Fiillrahmen auf, fiillt ihn mit 
Formsand und legt die obere Modellplatte in den PreB- Abb. 1290. Vollstandige 
rahmen ein. Ein zweiter hat unterdessen die vorher Laufradform. 
zugerichtete Form tiber die PreBvorrichtung gebracht 
und gepreBt. Ein dritter wendet die iiber die Abhebevorrichtung gebrachte Form, laBt 
sie auf den Wagen ab und bringt sie zur GieBstelie. Auf diese Art stellen drei Arbeiter 
in zehn Stunden im regelmaBigen Betriebe 120 vollstandige Formen in Kasten von 
425 mm 1. W. und 100 mm Hahe her. 
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Wendeformmaschinen 1). 

Die Abb. 1291-1293 zeigen eine fahrbare Wendeformmaschine fur ge­
schlossene Formkasten 2) in Ansicht und Schnitt. Geschlossene Formkasten haben 
eine feste Ruckwand, die nur Offnungen fur den EinguB und Steiger und kleine Locher 

r 

I 
1-

Abb.1291. 

Abb.1292. 

zum Abzug der GieBgase hat. Sie bieten den 
gewohnlichen offenen Kasten gegenuber 
manche Vorteile. Sie konnen in der Hohe 
sehr knapp bemessen, unter Umstanden sogar 
wechselnden Modellhohen angepaBt werden. 
Das Beschweren zum GieBen fallt fort, da 
eine Verklammerung zur volligen Sicherung 
genugt, und der GuB kann nach Bedarf 
liegend, stehend oder geneigt erfolgen. 

Die Maschine besteht aus einem 
kriiftigen guBeisernen Rahmen, in dem der 
aus zwei seitlichen, mittels Querstucken ver­
bundenen Fuhrungstucken gebildete Dreh­
korper gelagert ist. Der durch den An­
lasser k in Tatigkeit zu setzende Elektro­
motor treibt das Schneckengetriebe i und 
durch dieses die ganze Maschine. Die Bau­
art gleicht derjenigen in den Abb. 1233 
und 1234, nur daB ihr die ausschiebbaren 
Tische fehlen, wofur sie einen wahrend der 
Pressung uber die Modellplatte c gleitenden 
Rahmen d hat, der durch die Federn g und 
den Kniehebel f beirn Nachlassen des PreB­
drucks wieder in seine ursprungliche Lage 

zuruckkehrt. An Stelle des 
Handrades der Maschine in 
Abb. 1233 sitzt hier ein Ketten­
rad auf der Drehachse, das yom 
Motor h mittels des Schnecken­
radgetriebes i angetrieben wird. 

Bei Gleich - und Drehstrom 
wird der Motor wie irn vorliegen­
den Faile mittels eines Anlassers 
angestellt und nach dem Pressen 
durch elektrische Unterbrechung 
selbstandig stillgesetzt. Bei ein­
phasigem Wechselstrom lauft der 
Motor dauernd, und seine Arbeit 

-UJF:!'::::I=~~- muB durch eine ausruckbare 

Abb.1293. 

Abb. 1291-1293. Fahrbare elektrische Wendeformmaschine 
fiir geschlossene Formkasten. 

Kupplung auf die Maschine uber­
tragen werden. Das Ausschalten 
der Kurbelbewegung erfolgt dann 
selbsttatig durch eine auf der 
Welle sitzende Kurvenscheibe. 

Arbeitsgang: Beim Arbeitsbeginn ist der Drehkorper mit dem auBeren Rahmen 
verriegelt. Der Fullrahmen d wird mit Formsand geftillt - seine Hohe ist so bemessen, 
daB eine Ftillung gerade fur eine Formhalfte ausreicht - und der Formkasten e 
aufgesetzt. Man schaltet den elektrischen Strom ein, das Getriebe kommt in Bewegung, 

1) Das Wesen der Wendeformmaschinen wurde auf Seite 388 behandelt. 
2) AusgefUhrt von Ver. Sch mirgel- und Maschinenf a briken, A.-G., in Hannover-Hainholz. 
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die beiden Tische a nahern sich einander, die Form wird geprel3t, und der Fiillrahmen d 
weicht unter der Wirkung des Drucks zuriick. Der innere Drehkorper wird um 180 0 ge­
wendet, die Tische trennen sich, heben zugleich das Modell aus der Form, und der fertige 
Formkasten liegt schliel3lich mit der Teilungsflache nach oben auf der Gegendruckplatte, 
von der er leicht abgehoben werden kann. 

Die Maschine arbeitet demnach nach einfachem PreBverfahren mit Druckwirkung 
von der Modellseite aus. Die Gefahren dieses Prel3verfahrens 1) werden aber aus­
geglichen durch den Widerstand, den die Formkastenboden den an der Riickseite lockeren 
Formen gewahren. 

Der Motor arbeitet mit einem selbsttatigen Geschwindigkeitsregler, der ihn auch 
selbsttatig ausriickt. Statt des beim Modellausheben wichtigen Geschwindigkeitsreglers 
kann auch ein einfacher Kurzschlul3ausschalter eingebaut werden. 

Abb. 1297. GroBe Druckwasser-Wendeformmaschine 
mit doppelter Drehachse. 

Die in den Abb. 1294-1296 wiederge­
gebene Druckwasser-Wendeformmaschine, 
Bauart Bonvillain 2) , verdankt ihr Ent­
stehen dem Bediirfnisse, hohe, schwere 
Kerne, z.B. vonKondenstopfenoderWasch­
kesseln, hangend zu pressen und stehend 
auszuheben. Sie besteht aus einem Stander 
mit dem dreiteiligen Drehkorper e, f, g, der 
mittels der Hohlachse z im Stander y um 
180 0 drehbar gelagert ist. Der Drehkorper 
setzt sich aus der Saule f, dem auf Kugel­
lagern ausschwenkbaren Prel3holm e und 
dem Unterteil g zusammen. Der Prel3-
holm enthalt den Druckzylinder b mit 
dem Kolben k und der durch die Ver­
schraubung c in verschiedener Hohe ein­
stellbaren Druckplatte i. Der H aken h 
dient zur Verspannung von g und e, um 
wahrend des Pressens einseitigen Druck­
beanspruchungen zu begegnen. Die innere 
Einrichtung des Unterteils gist gleich der 
bei der Maschine Abb. 1306 beschriebenen. 
Sie dient zum Nachpressen besonders ge­
fahrdeter Teile der Form. 

Arbeitsgang: Die Modellplatte wird im Falze d von g festgeschraubt , ein Form­
kasten mit Fiillrahmen aufgesetzt, Formsand eingefiillt und durchBetatigung des Kolbens k 
mittels des Hebels I geprel3t. Dann wird der Drehkorper gewendet, was bei kleineren 
Maschinen von Hand, bei grol3eren mit Druckwasser durch folgende Einrichtung bewirkt 
wird: Am Stander y sind die zwei ungleichen Zylinder Xl und X2 angebracht, von denen 
der kleinere standig unter Druck steht, wahrend der groBere durch den Hebel w gesteuert 
wird. Die Kolbenstangen beider Zylinder sind durch die Gelenkkette v, die iiber das 
Kettenrad u lauft, verbunden. Wird der groBere Kolben durch den EinfluB der Steuerung 
nach unten gedriickt, so dreht er mittels des Rades u den Drehkorper um 180 0 bis zur 
Hemmung durch den Anschlag O. Nach dem Wenden wird die den Formkastenfesthaltende 
Verkeilung gelost und die Form durch Senken des Kolbens k von der Formplatte getrennt 
und abgehoben. Das zugehorige Formteil mul3 auf einer zweiten Maschine erstellt werden, 
wenn es nicht angeht, mit Umschlag-(Reversier-)platten zu arbeiten. 

Die groBten Maschinen des vorstehend erorterten Wendeformverfahrens erhalten 
doppelte Drehachsen (Abb. 1297), eine wesentliche Verbesserung gegeniiber der einseitig 
gelagerten Drehvorrichtung, die infolge der besonderen einseitigen Beanspruchung friih­
zeitigem VerschleiBe unterworfen ist. 

1) S. S. 375. 2) Ausgefiihrt von Maschinenfabrik Gustav Zi m mer mann in Rath beiDiisseldorf. 
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Durchziehmaschinen 1). 
Ohne Vorpressung. Die in den Abb. 1298 und 1299 im Schnitt und einer 

Draufsicht dargestellte altere Maschine 2) ist aus der Maschine Abb. 1267 und 1268 fur 
zweiseitige Pressung entwickelt worden. Sie unterscheidet sich von ihr durch die Aus­

Abb. 1298. 

bildung der Modelltischplatte m zur 
Durchziehplatte und durch eine 
kleine Veranderung der Abhebevor­
richtung. 

Durch Senkung des Druckkol­
bens k wird das auf dem PreBtisch 
sitzende Modell durch die Platte m 
gezogen, wahrend bei steigendem 
Kolben der Tisch p die Platte m 
hochfuhrt und mit dem Formkasten 
gegen den PreBklotz driickt. Das 
Drehkreuz hat vier schrage Gleit­
flachen b (Abb. 1300), die beim Ab­
heben des Kastens das plotzliche 
Fallen der auf den Stiften a ruhenden 
Platte m verhindern und sie langsam 
niedergleiten lassen. 

Maschinen mit Vorpressung. 
Beim Pressen von Rippenrohrformen 
bietet der Reibungswiderstand, den 
die Rippen dem Sand entgegen­
setzen, ein Hindernis, das bei ge­
wohnlichen PreBmaschinen nur durch 
Vorstampfen von Hand uberwunden 
werden kann. Diese zeitraubende und 
von der Zuverlassigkeit des Arbeiters 

Abb. 1299. Abb. 1300. 
Abb. 1298-1300. Xltere Durchziehformmaschine mit Druckwasserantrieb. 

abhangige Verrichtung solI durch das unter Nr. 150556 patentierte Verfahren 3) emer 
mechanischen Vorpressung in Fortfall kommen. 

Auf dem feststehenden Maschinenrahmen A, Abb. 1301, sitzt der den Formkasten 
tragende Tisch B, auf dem PreBkolben F der Tisch D mit dem zwischen den 
Modellrippen G befindlichen Rohrkorpermodell H und auf zwei durch den Tisch D 
reichenden, an den Enden der Maschine untergebrachten Kolben E die Tisch-

1) Das Wesen der Durchzieheinrichtungen wurde auf Seite 365 u. f., u. 416 behandelt. 
2) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
3) 1m Besitze der Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 

Geiger, Handbuch II. 2. Aufl. 27 
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platte C mit den Rippen G. Es sind also drei Tische vorhanden, die ineinander 
verschoben werden konnen. Beim Beginn der Arbeit nehmen sie die in I ersichtliche 

z 

r 
Abb. 1301. Schematische Darstellung des VorpreBverfahrens. 

gegenseitige Stellung ein. Der 
Formkastentisch B ruht auf 
dem Maschinenrahmen A, der 
Tisch D ist in seiner tiefsten 
Lage, wahrend der Tisch C 
mit den Modellrippen G sich 
in VorpreBstellung befindet. 
Formkasten und Ftillrahmen 
werden mit Sand gefiillt, dann 
wird Druck unter den Kolben 
gegeben. Der Kolben F hebt 
zunachst den Tisch D, preBt 

die Modellkorper H zwischen den Rippen G in die Hohe und verdichtet so den Form­
sand. Sob aId der Flansch a des Tisches D den Flansch b des Tisches B trifft, wird 

.-\bb.1302. 

. -\ bb. 1303. 

I, , 

auch letzterer gehoben und 
der Formkasten gegen den 
PreBklotz gedrtickt, wo­
durch die Sandfiillung voll­
ends verdichtet wird. Die 
einzelnen Teile nehmen nun 
die in II ersichtliche gegen­
seitige Lage ein. Durch 
entsprechende Steuerung 
des Kolbens F werden die 
Tische B und D gemein­
schaftlich gesenkt, B bleibt 

... \ bb. J a04 . 

Abb. 1302-1304. Druckwasserformmaschine 
mit Abstreifkamm . 

auf A sitzen, D sinkt weiter und zieht die Modellkorper aus dem Sand, worauf durch 
Senken der beiden Kolben E auch die Rippen ausgezogen werden. 

Die ersten nach dem VorpreBverfahren gebauten Maschinen haben sich nicht sonder­
lich bewahrb, vermuWch infolge ungeniigender Durchprobung und Bemessung der einzelnen 
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Druckwirkungen. Spatere Ausfuhrungen brachten zwar mmge Besserung, sle waren 
aber nicht ausreichend, den Maschinen weitere Verbreitung zu ermoglichen. 

Die in den Abb. 1302-1304 wiedergegebene Maschine 1) zeigt eine von den bisher 
erorterten Bauarten wesentlich abweichende Ausfuhrung. Sie besteht aus zwei Druck­
wasserpressen: einer unteren a, die dem Abheben der Form von der Formplatte und dem 
Vorpressen einzelner Teile der Form, insbesondere lotrecht stehender, gerader Kerne 
dient, und einer oberen b, die mit einem Riickzugzylinder c verse hen ist und die haupt­
sachliche Verdichtung des Formsandes bewirkt. Niedrige Formen mit ausreichendem 
Anzug werden mit Abhebestiften von der Formplatte gehoben, aIle anderen nach dem 
Durchziehverfahren mit Hilfe von Abstreifkammen. 

Dabei wird aber nicht wie beim gewohnlichen Durchziehverfahren das Modell durch 
eine ausgeschnittene, festliegende Platte gezogen, sondern es bleibt unbeweglich, und die 
Form wird mit Hilfe einer Zwischenplatte, deren Ausschnitt der Begrenzungslinie zwischen 
Formsand und Modell in der Formteilungsebene entspricht, nach oben gehoben; die Form 
wird yom Modell abgestreift, wonach die ausgeschnittene Platte "Abstreifkamm" 
genannt worden ist. Die Herstellung der Abstreifkamme bietet keine nennenswerten 
Schwierigkeiten. Sie bestehen aus demselben Metall wie die Modellplatte und werden 
entweder mit ihr zugleich gegossen - die Form wird dann durch Beilegen anschmiegender 
Streifen aus Gummistoff an 
das U rgipsmodell gewonnen -
oder nachtraglich urn die 
fertige Modellplatte herum­
gegossen 2). 

Abb. 1305 zeigt eine Um­
schlag- (Reversier-) platte mit 
Abstreifkamm fur den Zylinder 
eines Motorfahrrades. Links 
befinden sich zwei fertige Ab­
gusse, inder Mitte der Abstreif­
kamm, der genau den Um­
rissen der Zylinder folgt und 
die zwischen jeder Rippe be-
findlichen wenige Millimeter Abb. 1305. Umschlagplattc mit Abstreifkamm. 

starken Sandstreifen von den 
Rippenmodellen abhebt, rechts die Modellplatte, die mit dem Abstreifkamm in einem 
Stucke hergestellt wurde. 

Die obere PreBvorrichtung b ist in einen PreBholm e eingebaut, der urn die Saule f 
ausgeschwenkt werden kann. Zur Vermeidung einseitiger Biegungsbeanspruchung der 
Saule f wird das freie Ende des Holms e vor dem Pressen mittels des Hakens h mit dem 
Unterteil g der Formmaschine verklammert. Das Handrad k bewegt gleichzeitig zwei 
ineinander verschiebbare, mit flachen Schraubengewinden versehene Kolben, so daB die 
Druckplatte i. entsprechend den wechselnden Formkastenhohen schnell in verschiedener 
Hohe eingestellt werden kann, wodurch unniitzem Verbrauch von Druckwasser vorge­
beugt wird. Der Handhebell setzt den Ruckzugkolben c mit dem PreBzylinder b gemein­
sam unter Druck; nach vollendeter Pressung und AbschlieBung des EinlaBventils zieht 
der Riickzugkolben den PreBzylinder wieder hoch 3). Durch entsprechende Handhabung 
des Hebels I kann der Druck nach Bedarf zwischen 20 und 50 at eingestellt werden, das 
Manometer m gestattet es, ihn fortlaufend zu beobachten. Die Formplatte ruht auf 
Staben w von rechteckigem Querschnitte, die in dem Falz d des Untergestells g liegen 
(vgl. Abb. 1306). 

1) Ausgefiihrt nach Bon villainschen Patenten von Maschinenfabrik Gustav Zimmermann 
in Rath bei Dusseldorf. 

2) V gl. S. 337. 
3) Die D.R.-Patentschrift Nr. 159945 enthalt eine Zeichnung des Prc13- und Ruckzugkolbens 

nebst eingehender Beschreibung seiner Wirkungsweise_ 

27* 
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Arbeitsweise: Nach dem Ausschwenken des PreGholms wird ein Formkasten mit 
dazugehorigem Fiillrahmen auf die Maschine gebracht, Sand eingefiillt, abgestrichen, 
der PreGholm eingeschwenkt und festgehakt. Der Former riickt mit der rechten Hand 
den Hebel I ein, bewirkt so durch Senkung des Kolbens b das Pressen, laGt den Kolben 
wieder steigen und driickt dann mit dem linken FuGe auf den Hebel q. Der Zylinder a 
erhalt Druck, sein Kolben geht hoch, driickt den Tisch empor, die Stabs n greifen unter 

,y M Vorspriinge des Formkastens oder eines Abstreif­

Abb. 1306. Darstellung des VorpreB­
verfahrens fiir Kerne. 

kammes und bewirken die Trennung der Form 
von der Modellplatte. Die Stabe n sind durch 
Schrauben 0 einstellbar, so daG die genau wage­
rechte Lage des Formkastens wahrend des Abhebens 
vollkommen gesichert ist, was bei hohen Modellen 
oder bei Modellen mit wenig Anzug von groGer 
Wichtigkeit ist. Eine Fiihrungstange s mit Stell­
muttern begrenzt den Hub. 

Lange, diinne Kerne erfordern eine Vorpressung, 
ehe sie ausgedriickt werden, da der von oben auf die 
Sandfiillung des Formkastens ausgeiibte Druck sich 
in den engen Kernlochern nicht geniigend weit 
nach unten fortpflanzen kann 1). 

Das Verfahren beim Vorpressen ist aus der 
Abb. 1306 zu ersehen. Auf der Modellplatte P ruht 
der mit Ausnahme der Kerne fertig gepreGte Form­
kasten F. Die Modelle M haben an Stelle von Kern­
marken Hohlungen, die genau der am GuGstiick 
herzustellenden Aussparung entsprechen. Auf der 
Abhebeplatte t sitzen auGer den Formabhebe­
stab en n die KernpreG- und -ausdriickstabe u, 
deren oberer Querschnitt der Aussparung in den 
Modellen entspricht, und die mit ihrer Oberkante 
urn das MaG a, das der beabsichtigten Verdichtung 

des Sandes in der Kernaussparung entspricht, zuriickstehen. Urn eben so viel steht 
die Oberkante der Formabhebestabe n unter den Lappen des Formkastens oder des 
Abstreifkammes. Wenn nun der Kolben a hochgeht, so werden zunachst die Kerne 
durch die PreG- und Abhebestabe u vorgepreGt, dann stoGen, wenn die Platte t urn 
das Ma13 a gestiegen ist, die Formabhebestabe n unter die Vorspriinge des Form­
kastens oder des Abstreifkammes. Bei weiterem Hochgehen des Kolbens a wird der 
Formkasten abgehoben, gleichzeitig werden die Kerne aus den Modellen gedriickt ohne 
Gefahr, beschadigt zu werden. 
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XXIX. Riittelmaschinen. 

Allgemeines. 
Die Tatsache, daB klein- und grobkomige Korper durch Riitteln in ein dichteres 

Gefiige gebracht werden konnen, ist allbekannt. Der Gedanke, GuBformen durch Riitteln 
zu verdichten, ist daher nicht so femliegend, und solche Versuche reichen tatsachlich 
weit zurUck. Sie blieben aber infolge der bis vor kurzem mangelnden wissenschaftlichen 
Erkenntnis der Riittelvorgange und ihrer Wirkung lange Zeit erfolglos. Schon im Jahre 
1869 wurde an M. Hainsworth ein amerikanisches Patent auf ein Riittel·Formverfahren 
erteilt, das im Jahre 1878 durch ein zweites, 
an Jarvis Adams verliehenes Patent vervoll­
kommnet wurde. Es wahrte aber immerhin 
noch 20 Jahre, bis nach dem Verfahren gebaute 
Maschinen in Amerika nennenswerte Verbreitung 
fanden und erst das erste J ahrzehnt dieses J ahr­
hunderts brachte mit der stoBfreien Riittel­
maschine ("Shockless Jarring Machine"), und 
den Riittelmaschinen mit StoBfang Ausfiih· 
rungen, die berechtigten AnsprUchen an eine 
neuzeitliche Formmaschine geniigen, ohne Ubel­
stande im Gefolge zu haben, die ihren Nutzen 
wieder hinfallig machen. 

Abb. 1307. Prel3luftriitt.ler, schema tisch 
gezeichnet. 

Abb. 1307 verdeutlicht den Grundgedanken aller mit PreBluft arbeitenden Riittel­
maschinen. In einem kraftigen Zylinder, der mit je einer Luft-ein- und -austrittoffnung 
versehen ist, ist ein schwerer Kolben frei beweglich angeordnet. Auf dem tischformigen 
Oberteil des Kolbens wird die Modellplatte befestigt, darauf ein Formkasten gesetzt 
und mit Sand gefiillt. Durch Zuleitung von PreBluft hebt sich der Kolben, bis seine 
Unterkante die Luftaustrittsoffnung erreicht. In diesem Augenblick wird die PreBluft 
umgesteuert, so daB der Kolben infolge des Drucknachlasses und seines Eigengewichts 
auf die StoBflachen zUrUckfallt, worauf ihn ein neuer LuftstoB wieder in die Hohe treibt. 
Durch den Anprall auf die StoBflachen wird die Tischflache erschiittert und der auf ihr 
ruhende Formsand verdichtet. Man arbeitet im allgemeinen mit Pressungen von 4-6 at 
und es erfolgen in der Minute meistens 120-150 StoBe, da ein StoB einschlieBlich des 
Riickschlags etwa 1/2 Sekunde wahrt. Je nach der Formkastenhohe und der Art des 
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Formsandes sind 30- 60, ausnahmsweise auch mehr StoBe notig, um eine Form zu ver­
dichten. Die Wirkung eines StoBes auf den Formsand hangt von der Wucht des Anpralls 
des Tischkolbens auf seine Unterlage ab. In den meisten Fallen dient der Zylinder selbst 
als Unterlage, als AmboB. Die Wucht des Anpralls wird um so groBer, je groBer die 
Gewichte des Kolbens und Zylinders sind und je plotzlicher die Geschwindigkeit des nieder­
fallenden Tisches im Augenblick des Anpralls wechselt. Bei gegebenem Zylinder- und 
Kolbengewicht hangt der Geschwindigkeitswechsel von der Fallhohe des Tisches oder, 
was dasselbe ist, von der Hubhohe ab. Die Hubhohe schwankt zwischen 10 und 100 mm 
und kann bei fast allen Maschinen nach Bedarf eingestellt werden. Der erste StoB 
ist der wirksamste. Er verdichtet je nach dem Gewichte der Maschine und nach 
der Hubhohe eine 10-20 mm hohe Sandschicht auf der Formplatte und rings um 
das Modell. Der nachste StoB ist schon weniger wirksam, da die bereits zusammen­
geruttelte Schicht als Puffer wirkt. Aus dem Grunde nimmt die Dichtigkeit der 
Form von der Formplatte bis zur Formkastenruckseite allmahlich ab. 

Ruttelmaschinen sind nicht fur alle Modelle gleich vorteilhaft anwendbar. Das 
Modell muB imstande sein, den sehr betrachtlichen Wirkungen der Erschutterungen auf 
die Dauer Widerstand zu leisten, und seine Form solI ein moglichst gleichmaBiges Nach­
flieBen des Formsandes wahrend des Ruttelns zulassen. An Stellen, wo der Sand nicht 
gleichmaBig nachflieBen kann, muB man durch Unterstampfen nachhelfen. Da eine 
Ruttelmaschine den Kolben mit dem Rutteltisch, der Formplatte, dem Formkasten und 
dem Formsande wiederholt anheben muB, ist sie bei einfachen, flachen, der Pressung 
leicht zuganglichen Modellen weniger wirtschaftlich als eine gewohnliche PreBmaschine. 
Sie ist dagegen am Platz, wo PreBmaschinen wegen der Hohe des Modells oder der GroBe 
der Form versagen, und wo das Stampfen von Hand einen groBen Zeitaufwand und damit 
hohe Kosten verursachen wurde. Sie ist ferner wertvoll, wo viele Sandleisten des Form­
kastens und rippenartige Modellerhohungen das Pressen erschweren und an das Stampfen 
von Hand hohere Anforderungen stellen. Der Hauptvorteil der Ruttelmaschinen 
Iiegt in der Tatsache, daB sie das Einstampfen groBer Formen als eine zeit­
raubende Arbeit uberhaupt ausschalten und doch die Sandverdichtung 
besser und. gleichmaBiger bewirken, als Pressung oder Stampfung es tun 
konnen. 

Den Ruttelmaschinen hafteten lange Zeit zwei schwerwiegende Fehler an. Einmal 
lieferten viele von ihnen, und zu Zeiten auch die besten, einen hohen Prozentsatz un­
brauchbarer Formen, und zum anderen verursachten die scheinbar unvermeidlichen Boden­
erschutterungen bei groBeren Maschinen groBe Unzutraglichkeiten. Viele Formen be­
kamen Risse und fielen in der Folge beim Wenden aus oder hielten beim GuB nicht stand. 
Erst langsam kam man zur Erkenntnis, daB die geringsten s e i t Ii c hen E r s c hut t e -
rungen wahrend des Ruttelns solche Risse unausbleiblich bedingen. Seitliche Er­
schutterungen sind vorzugsweise auf drei Fehlerquellen zuruckzufuhren: 

1. auf ungenugende Fundamentierung, 
2. auf zu leichte Ausfuhrung der Maschine oder auch nur einzelner Teile und 
3. auf ungenugende Befestigung der Formplatte, des Modells, des Formkastens oder 

auch nur einer Formkastenzwischenwand. 
Erwagt man, daB schon Maschinen von 45 t Eigengewicht gebaut wurden, die 

bei 100 mm Hub Formen bis zum Gewicht von 25 t herstellen, so wird man die Wucht 
des Anpralls einigermaBen beurteilen konnen. Da wird manches locker, was bei einer 
Druckwasserpresse als unbedingt sicher gelten kann. Immerhin genugt es aber, diese 
Fehlerquellen zu erkennen, um ihnen erfolgreich entgegentreten zu konnen. 

Weitaus gefahrlicher sind die durch den Ruttelvorgang bewirkten Bod e n e r s c hut t e -
rungen. Sie bringen die von !ier Maschine erzeugten und alle anderen noch nicht abge­
gossenen Formen in Gefahr und belastigen die Nachbarschaft ahnlich wie ein Dampf­
hammer. Man hat auf verschiedene Weise versucht, der Schwierigkeit Herr zu werden, 
Z. B. durch elastische Unterlagen zwischen dem Rutteltisch und dem als AmboB dienenden 
Zylinder oder durch elastische Lagerung der Maschine selbst. Durch elastische Puffer 
zwischen dem Riitteltisch und seinem Widerlager kann nur ein geringer Teil des StoBes 
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ausgeglichen werden, da sonst die Wirkung der Maschine mehr oder weniger aufgehoben 
wiirde. Das gleiche gilt von nachgiebigen Fundamenten; je wirksamer sie den Boden 
vor Erschiitterungen schiitzen, desto mehr beeintrachtigen sie die Wirkung der Maschine. 
Die in der Verdichtung des Formsandes zum Ausdruck kommende Arbeitsleistung 
steigt und £alIt mit dem MaB des Geschwindigkeitswechsel im Augenblick des 
Aufpralls. Die vollkommenste Kraftverwertung wiirde ein unendlich schwerer AmboB 
ermoglichen, der die ganze Wucht des Aufpralls zurUckgibt. Ungefahr die gleiche 
Wirkung hat ein AmboB, der starr auf einer Felsunterlage ruht. 1st der AmboB dagegen 
auf einer nachgiebigen Unterlage, z. B. auf einer Schabotte aus Geriistholz befestigt, so gibt 
er nur einen Teil der auf ihn im Augenblick des Aufpralls wirkenden Wucht zuriick, 
einen anderen Teil iibertragt er auf seine Unterlage. Bei gleichem Gewichte von Tisch 
und AmboB wiirde letzterer die Halfte der lebendigen Kraft des auf ihn fallenden Tisches 
auf seine Unterlage iibertragen, und nur ein kleiner Teil davon kame durch die rUck­
wirkende Elastizitat der Holzschabotte der Sandverdichtung wieder zugute. Trotzdem 
muBte man sich bis vor etwa 15 Jahren bei groBen Riittelmaschinen mit solchen Unter­
lagen helfen, da die StoBe sonst unertraglich geworden waren. Seither hat man es aber 
verstanden, StoBausgleiche zu schaffen, die schadigende Wirkungen vollstandig hint­
anhalten, ohne die Nutzwirkung irgendwie zu beeintrachtigen. 

Die Riittelmaschinen konnen darum jetzt in zwei Hauptgruppen eingeteilt werden: 
Maschinen ohne StoBausgleich und 
Maschinen mit StoBausgleich. 
Nach der Ausstattung unterscheidet man ebenfalls zwei Arten: 
R"il ttler, d. s. Rilttelmaschinen ohne jede Ausriistung zum Modellausheben, Nach­

pressen oder anderen Behelfen, und 
Riittelformmaschinen, d. s. Riittelmaschinen mit irgendwelchen Behelfen zum 

Ausheben der Modelle oder zur Verdichtung des Riickens der Formen. 
Nach der durch das Hubvermogen zum Ausdruck kommenden Leistungs£ahigkeit 

gliedern sich beide Arten in: 
Kleinriittler und Kleinriittelformmaschinen mit einem Hubvermogen von 

100 bis etwa 750 kg und in 
GroBriittler und GroBriittelformmaschinen mit einem Hubvermogen von 

750 kg bis zu unbegrenzten Werten aufwarts. Es wurden schon Riittelformmaschinen 
mit 25 t und mehr Hubvermogen ausgefiihrt. 

Nach dem Antriebsmittel sind zu unterscheiden: 
Handbetriebene I 
Mechanisch betatigte > Riittler und Riittelformmaschinen. 
Durch PreBluft betriebene I 
Bei den Riittelformmaschinen handelt es sich in der Hauptsache um Maschinen 

mit einfacher Abhebung, mit Wendeplatte ohne Pressung, mit Wende platte 
und Pressung, und um Maschinen mit Umlege- (Kipp- oder Umroll-) vorrich­
tungen. Beziiglich dieser Maschinen ist es kaum moglich ganz genau zu unterscheiden, 
da die genannten Hilfseinrichtungen in recht mannigfachen Zusammenstellungen vor­
kommen. In den folgenden Ausfiihrungen und Beispielen werden drei Hauptgruppen 
mit einigen Unterabteilungen unterschieden werden. 

1. Handruttler. 
2. Mechanisch betriebene RuttIer und Ruttelformmaschinen. 

a) Maschinen ohne StoBfang. 
b) Maschinen mit StoBfang. 

3. Mit PreBluft betriebene RuttIer und Ruttelformmaschinen. 
a) Kleinruttler und KIeinruttelformmaschinen. 
b) RuttIer und Ruttelformmaschinen ohne StoBfallg. 
c) GroBruttIer mit StoBfang. 
d) Ruttelformmaschinen mit StoBfang. 

a) Wendeplattenmaschinen. 
{J) Umlegemaschinen. 
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Berechnnng der Riittelmaschinen. 
Die Berechnung der Ruttelmaschinen liegt noch sehr im argen. Die Abmessungen 

werden vielfach nach dem Gefuhle, im gunstigsten FaIle auf Grund praktischer Erfah­
rungen bestimmt. Von bestimmten wissenschaftlichen Ermittlungen ist auf diesem Ge­
biete noch nichts bekannt geworden. Man ist darum nur in der Lage, die in verschiedenen 
GieBereimaschinen-Fabriken gewonnenen Erfahrungswerte auf ein MittelmaB zu bringen, 
und danach mit Anderungen, wie sie der Einzelfall bedingt, vorzugehen. Diesbezuglich 
wurde erstmals einiges Licht in das Dunkel durch einen leider ungenannten Fachmann 
gebracht 1). Es kommt danach in erster Linie darauf an, die N utzlast richtig zu bewerten. 
Zu diesem Zweck werden in der Zahlentafel 3 fur verschiedene TischgroBen die Gewichte 

I 

I I 
Nr. I TisehgroBe 

I 

I 

Kasten 

I 
mm kg 

I 

I 

I 300 X 300 10 
2 500 X 500 75 
3 700 X 750 225 
4 1000 X 1000 I 

500 
5 1200 X 1200 650 
6 1500 X 1500 850 
7 1800 X 1800· 1000 
8 2000 X 2000 1500 

Zahlentafel 3 
Ermittlung der Nutzlast. 

Gewiehte von 

I I 
I 

Modell Sand 

I kg kg 

10 70 
40 160 

125 300 
200 500 
350 1000 
450 1700 
700 2500 

1000 I 3500 

I 
: Nutzlast auf 

Nutzlast I I qm 
Zusehlag . Tisehfliic 

kg kg I kg/qem 

he 

! 
10 100 

I 
0,1l1 

25 300 0,12 
50 700 

I 

0,124 
150 1350 0,135 
200 2200 0,153 
300 3300 ! 0,146 
450 4650 i 0,144 
600 6600 I 0,165 

von Formkasten, Formsand und Modell mit Modellplatte angegeben, woraus unter Beruck­
sichtigung eines erfahrungsgemaB ausreichenden Zuschlags das Nutzgewicht fur I qcm 
Tischflache berechnet wurde. Mit diesen Nutzgewichten - 0,10-0,15 kg/qcm fur Tische 
bis zu I qm Oberflache und 0,15-0,20 kg/qcm fur groBere Tische - kommt man im 
allgemeinen gut zurecht, nur in ganz besonderen Fallen kann es nutzlich werden, hohere 
Belastungen vorzusehen. Bei Annahme dieser Belastungen fur die Tischflache ware fur 
die Berechnung der Zylinderflache eine Nutzlast von 2,5--3 kg/qcm zugrunde zu legen, 
welch letztere auch schon aIle notwendigen Zuschlage fur das Eigengewicht, die Reibung 
und die Plunger-Kolbenbeschleunigung umfaBt. 

Zum Betrieb eines jeden Ruttlers ist eine Kraft P erforderlich, die imstande ist, 
nicht nur die Nutzlast G,· das Eigengewicht G1 und den Reibungswiderstand R zu uber­
winden, sondern die auch dem Plunger eine gewisse Geschwindigkeit verleiht. 'Venn 
die Antriebskraft nur eben ausreicht, den Plunger auf die erforderliche Hohe zu heben, 
so wurde bei gesteuerten Maschinen die LuftauslaBoffnung nicht weit genug geoffnet 
werden, urn ein plotzliches Zuruckfallen des Zylinders zu bewirken. Infolgedessen bliebe 
ein kraftiger Ruckschlag aus, und die Ruttelwirkung ware gleich null. Ganz ahnlich 
ware die Wirkung bei ungesteuerten Mascbinen; der Plunger bliebe in der Hochst­
stellung einfach stecken, urn dann infolge unvermeidlicher Undichtigkeit allmahlich 
zuruckzugehen. Darum ist ein gewisser KraftuberschuB Z zur Beschleunigung der 
Plungerbewegung unbedingt erforderlich. Dieser UberschuB darf erfahrungsgemaB nicht 
kleiner sein als die zur Uberwindung der Reibungswiderstande aufzuwendende Kraft. 
Nach den angefuhrten Erwagungen, wie auf Grund langjahriger Erfahrungen ergeben 
sich folgende Formeln: 

I) R = 1/4 (G + G1), 

2) R < Z, 
3) P < G + G1 + 2 R. 

Nach die sen Formeln und mit Hilfe der Werte aus der ZahientafeI3, wonach man fur 
RuttIer bis 1000 qcm Tischflache 0,1-0,15kg/qcm, fur groBere Tische 0,15-0,20kg/qcm 

1) GieB. 1917, S. 71/74. Auszugsw. Stahleisen 1918, S. 804/806. 
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Nutzlast und 2,5-3 kg/qcm Nutzlast fur die Zylinderflache zu rechnen hat, lassen sich 
unter Zuhilfenahme der folgenden Formeln 4)-6) aIle Hauptabmessungen eines Ruttlers 
feststellen. Bezeichnet man mit F die Tischflache in Quadratzentimeter, mit Fl die 
Zylinderflache in Quadratzentimeter und mit D den Zylinderdurchmesser in Zenti-
meter, so ist: 

G 
4) F = - --- , 

0,1-0,2 

5) F _ G 
1 - 2 5-3 0 , ., 

und 6) D = -VF~ 4 cm. 

1m bestimmten Falle, z. B. bei einer Nutzlast von 2500 kg, einer Beanspruchung 
des Tisches mit 0,16 kg/qcm Nutzlast und 2,5 kg/qcm Nutzlast fur die Zylinderflache 
wird demnach 

2500 
F = -- = rd. 15600 qcm = 1250 X 1250 mm, 

0,16 
Fl = 1000 qcm und D = 357 oder rd. 350 mm. 

Von groBer Wichtigkeit ist die richtige Ausbildung des Rutteltisches. Er soIl stets 
so groB bemessen werden, daB die Modellplatte nicht uber ihn hinausragt. 1st die Modell­
platte nennenswert groBer als der Tisch, so kommt sie beim Rutteln in Eigenschwingungen, 
die den Sand eher lockern als verdichten. Das Eigengewicht des Tisches mitsamt dem 
Plunger muB groB genug sein, urn beim Ruckpralle einen kraftigen Aufschlag zu bewirken, 
und zugleich ist der Rutteltisch reichlich kraftig auszubilden, urn die vielen kurzen Er­
schiitterungen auszuhalten, ohne zu zittern. Wenn das Eigengewicht eines Tisches 
mit seinem Plunger fur eine bestimmte hohe Nutzlast festgestellt worden ist, so reicht 
dieses Gewicht fur kleinere Nutzlasten nicht aus. Will man mit gutem Erfolge auf der­
selben Maschine auch mit geringeren Nutzlasten arbeiten, so muB das fur die hohere 
Nutzlast ermittelte Eigengewicht von Tisch und Plunger urn den Unterschied beider 
Nutzlasten vergroBert werden. 

Ais allgemeiner Anhalt konnen folgende Werte dienen: 
G bis 250 kg G1 < 1,5 G, 
G = 250- 500 kg G1 < 1,2 G, 
G = 500-1000 kg G1 s: G, 
G = 1000-2500 kg G1 < 0,75 G, 
G uber 2500 kg G1 < 0,5 G. 

Bei richtiger Durchbildung der Rutteltische und Plunger, insbesondere durch Anord­
nung kraftiger Rippen und guter Ubergange, sind die angegebenen Werte leicht zu erreichen. 
Die einzelnen Plungerabmessungen sind nach den allgemeinen Festigkeitsformeln zu 
berechnen, wobei der Plunger als exzentrisch belastete Saule behandelt wird. 

Bei Maschinen ohne StoBausgleich muB eine sehr kraftige Grundplatte vorge-

I

sehen werden, urn den Schlagen genugend Widerstand zu bieten und sie durchaus gleich­
maBig auf das Fundament zu ubertragen. Ferner solI, urn die Erschutterungen moglichst 
,von der Umgebung fernzuhalten, in die Grundplatte oder in den Unterbau moglichst 
viel Gewicht gebracht werden. ErfahrungsgemaB kommt man mit folgendem Gewichte M 
der Grundplatte gut zurecht: 

7) M = 0,8-1,2 (G + G1 ) kg, 
Ivorausgesetzt, daB die Platte auf gutem, eisenverstarktem Betonunterbau verankert ist. 
, Der Zylinder ist gleich dem Plunger auf Knickung zu berechnen, wobei der hochste 
Hub und die ungunstigst verteilte Nutzlast zugrunde zu legen sind. Die Lange I des 
IZylinders fur Maschinen, die nur riitteln, bestimmt sich nach Formel 8: 

8) 1 = 1,75-2,25 D, 

!wahrend fur Maschinen, bei denen der Plunger auch den Formkasten oder die Form­
platte zu heben und zu senken hat, 
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9) 1 = H + 2,0-2,25 D wird, 
wobei H die verlangte Hubhohe bedeutet. Fur die Hubbegrenzungsbolzen kann die 
Formel 

10) d = 0,1 VP gelten, 
worin d dem Kerndurchmesser des Bolzens in Zentimeter und P der Hubkraft in KiIo­
gramm entspricht. Bei Begrenzung des Hubes durch Muttern mache man die Mutterhohe 

11) h = d. 
Fur stoBfreie Ruttelmaschinen kann die Grundplatte schwacher bemessen werden, 

man hat nur etwaigen Verspannungen vorzubeugen. Dagegen muB der stoBauffangende 
Teil, der AmboB, ein recht reichliches Gewicht erhalten. Sein Gewicht M1 betragt: 

12) M1 = 2-2,5 (G + G1) kg. 
Bei den Steuerungskanalen sind scharfe Krummungen und Einschnurungen zu ver­

meiden, und es ist auf recht saubere und glatte Innenflachen ganz besonders zu achten. 
Man sieht fur die EinlaBoffnungen Luftgeschwindigkeiten von 15-25 misek, fur die 
AuslaBoffnungen "tron 10-20 m/sek vor und rechnet im groben Durchschnitt fur jede 
Richtungsanderung der Kanale mit einem Druckverlust von 0,025-0,05 kg/qcm. Der 
Hubraum ist etwas groBer anzunehmen, ais die Berechnung nach dem angenommenen 
Hub ergeben wurde, denn der wirkliche Hub ist stets um 10-15 0 / 0 hoher ais der ein­
gestellte oder vorgesehene. Bezeichnet V den Hubraum in Kubikmeter, H den Hub in 
Meter und d den Zylinderdurchmesser, so ist: 

n d 2 
13) V =H- cbm 

4 
und die minutliche Luftmenge Lv bei n Huben je min: 

d2 
14) Lv = n ~ 1,1 H cbm/min PreBluft. 

4 

Die Luft entweicht mit einem Druck von 2-2,5 kg/qcm, es laBt sich demnach durch 
Umrechnung der Luftmenge Lv auf 2 kg/qcm Druck die in der Minute durch die Aus­
laBkanale stromende Luftmenge ermitteln, wonach dann die Steuerkanale berechnet 
werden konnen. 

Die vorstehenden Darlegungen erheben, wie ihr ungenannter Verfasser ausdrucklich 
betont, keinen Anspruch auf Wissenschaftlichkeit. Sie bezwecken nur - und das haben 
sie unzweifelhaft in dankenswerter Weise getan -, die bisher gewonnenen Erfahrungen 
in eine fur die Praxis leicht verwendbare, ubersichtliche Form zu bringen und Grund­
lagen fur weitere, wissenschaftlich unanfechtbare Forschungen zu schaffen. 

Die Formkasten fur die Ruttelarbeit. 
Die Formkasten zur Benutzung auf Ruttelmaschinen mussen im allgemeinen 

kraftiger gehalten werden ais die Kasten fur PreBformmaschinen 1). 
Fur Formkasten bis zu etwa 610 X 1220 mm lichter Weite reichen Wandstarken 

von 6-10 mm gut aus. Niedrigere Kasten erhalten 6 mm, hohere 10 mm Wandstarke 
mehr der fur ausreichenden Anzug erforderlichen Verstarkung. Jeder Formkasten ist 
an der Teilungsflache mit einem Verstarkungsflansch zu versehen, so daB dort die 
Gesamtwandstarke 22-32 mm betragt, je nachdem das betreffende Kastenteil verstarkt 
werden solI. 

Die Handhabung der Formkasten ist wesentlich bequemer, wenn die Fuhrungen in 
der Langsmittelachse des Kastens angebracht werden im Gegensatze zu deren Anbringen 
an den Kastenseiten. Bei Formkasten, die mit einem Hebezeuge gehandhabt werden, 
konnten Drehzapfen und Fuhrungstift einander im Wege sein. Dariiber laBt sich durch 
Anordnung beider Teile nach Abb. 1308 gut hinwegkommen. Der in dieser Abbildung 
rechts oben eingezeichnete Drehzapfen dient fur federnde Steckbugel, wahrend der unten 

1) Vgl. Stahleisen 1923, S. 725. 
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gezeichnete Drehzapfen zum Anheben mittels einer Schlinge oder eines Hakenbugels 
geeignet ist. Federnde Steckbugel werden ihrer einfacheren Handhabung halber immer 
mehr den anderen Bugelformen vorgezogen. 

Beim Arbeiten auf Ruttelformmaschinen entstehen die groBten Zeitverluste durch 
das Einlegen von Sandhaken, die sich durch sachgemaBe Anordnung von Zwischen­
wanden (Schoren) in den allermeisten Fallen vollstandig, sonst aber zum groBten Teile 
vermeiden lassen. Wahrend bei der Ver­
dichtung des Formsandes durch Hand­
stampfung der Sand fest an die Flachen 
des Formkastens und der Zwischenwande 
gepreBt wird, bildet sich beim Rutteln 
infolge der Erschutterung des Form­
kastens eine feine Fuge zwischen dem 
Sande und den Wanden. Genaue Unter­
suchungen weisen das einwandfrei nacho 
Gute Befestigung des Kastens auf der 
::\Iodellplatte und genaue Regelung der 
Wucht und der Anzahl der RuttelstoBe, 
entsprechend dem Gewicht der Form, ver­
mogen diese Fugen einzuschranken ; vollig 
ungefahrlich werden sie aber erst durch 
besondere Gestaltung der Zwischen­
·wande, wodurch man zugleich der Not­
wendigkeit enthoben wird, den Sand 
unterhalb derselben von Hand zu ver­
dichten. 

Vor allem ist es wichtig, den 
Zwischenwanden nach unten und 

Scqnl»' dvrch 
die 

ir'(1.st6'l1wond. 

Abb. 1308. Anol'dnung del' Kastendrehzapfen fiir 
die Riittelarbeit. 

nach dem Modell zu eine gewisse Verjungung zu geben. Bei Ausfuhrung einer etwa 8 mm 
starken Zwischenwand nach Abb. 1309 wird sich der Formsand unter ihr vollig aus­
reichend verdichten, wenn sie bis auf etwa 3 mm Starke verjungt wird und mindestens 
6 mm vom Modell entfernt bleibt. Bei Verringerung des Abstandes auf 4,7 mm erfolgt 
110ch eine Verdichtung, die fur Formflachen oberhalb von Kernmarken oder von Teilungs­
fHi-chen ausreicht, nicht aber fur unmittelbar dem flussigen Eisen ausgesetzte Teile der 
Form. Urn gutes Haften des Sandes an den 
unteren seitlichen Flachen der Zwischen­
wand zu sichern, muB der Anzug von etwa 
8 mm auf etwa 3 mm mindestens 19 mm 
lang sein. Die untere Zwischenwandkante 
muB mindestens 6 mm vom Modell ab­
stehen. 

Die Abb. 1310 und 1311 zeigen die 
Anordnung einer Zwischenwand in einer 
nahezu rechtwinkligen Modellecke. Urn 
_~bbrockelungen bei B zu vermeiden, muB 
die Zwischenwand moglichst knapp an das 
)Iodell herangefuhrt werden. 6,3 mm 
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Abb.1309. 
Richtig 

bemessene 
Formkasten­

zwischenwand. 

Abb.1310. 
Mangelhafte 

Ausfiihrung einer 
Zwischenwand 

in scharfer Ecke. 

Abb.1311. 
Richtig 

angeordnete 
Zwischenwand 

in scharfer Ecke. 

haben sich als ausreichend erwiesen, urn den Sand zu sichern und zugleich Schwierig­
keiten beim Ausleeren der Form zu vermeiden. Bei Anordnung der Zwischenwand nach 
Abb. 1310 entsteht bei A eine lockere Stelle in der Form, wenn nicht der Sand dort 
besonders festgedriickt wird. Der Sand setzt sich infolge der Ruttelwirkung von A nach B 
zusammen, so daB schlieBlich unterhalb A nicht mehr genugend Sand zur vollen Raum­
ausfullung zur Verfugung steht. Die Lockerstelle laBt sich durch Ausrundung bei A, 
,vie es Abb. 1311 zeigt, vermeiden. Es bleiben zwar die gleichen Vorbedingungen 
bestehen, die lose Stelle bildet sich aber im oberen Teile der Ausbuchtung von A, wo 
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sie unschadlich ist. Die Ausbogung der Zwischenwand kann bei flachen Modellen mit 
12 mm, bei hoheren mit 25 mm bemessen werden. 

Ahnliche Vorbedingungen treten bei der Anordnung einer Zwischenwand parallel mit 
einer Modellkriimmung auf (Abb. 1312). Hier besteht aber keine Gefahr, durch Naher­
bringen der Zwischenwand an das Modell das Ausleeren zu erschweren, weshalb man 
unbesorgt auf 6-9 mm an das Modell herankommen kann. Die Zwischenwand braucht 

Abb. 1312. Mangel­
hafte Ausftihrung einer 

Zwischenwand tiber 
einem Modellbogen. 

:,w:>:" ':::2iWC 
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.Abb.1313. 
Richtig angeordnete 
Zwischenwand tiber 
einem Modellbogen. 

nicht genau der Modellkriimmung angepaBt zu 
werden (Abb. 1313), da die Form ein Gewolbe 
bildet, das an den Kanten bei C geniigend 
Stiitzung findet. Man kann darum zur Ver­
hiitung der bei Anordnung nach Abb. 1312 unver­
meidlichen Lockerstelle von der Modellkriimmung 
abweichen, wie es Abb. 1313 erkennen laBt. 

Quer zu einer Modellwolbung verlaufende 
Zwischenwande sollten moglichst vermieden 
werden, da man sie, um ausreichende Sandver­
dichtung zu sichern, so weit vom Modell abriicken 
muB, daB ihre Wirksamkeit, als Stiitze eines 

Sandballens zu dienen, sehr in Frage kommt. Wo sie aber unvermeidlich sind, boge 
man ihre untere Kante nach Abb. 1314 aus und gebe ihr zugleich eine ausgiebige 
Verjiingung. Unter dieser Voraussetzung kann die Kante bis auf etwa 13 mm an das 
Modell herangebracht werden, da die bogenformigen Ausschnitte geniigend Sand aus 

Abb. 1314. Zwischenwand, 
quer zu einer Modelkrtimmung 

angeordnet. 

Abb. 1315 u. 1316. Falsch 
und richtig angeordnete 
Zwischenwand in einem 

hohen Sandballen. 

den hoheren Teilen der Form nieder-
rieseln lassen. 

Samtliche Zwischenwande so11-
ten stets ihrer ganzen unterenLange 
nach ausgebogen und verjiingt 
werden. Die dadurch erwachsen­
den Vorteile treten bei dem Aus­
fiihrungsbeispielnach den Abb. 1315 
und 1316, wobei es sich urn einen 
gl'oBen hangenden Sandba11en 
handelt, deutlich zutage. LiiBt 

man eine volle Zwischenwand bis zu 6 mm an das Modell herantreten, so entsteht leicht 
bei E eine Art Spalt im Sand, der Abbrockelungen zur Folge habep. kann. Bogt man 
dagegen die Zwischenwand-Unterkante nach Abb. 1316 aus, so schlieBt sich der Sand 
bei F von beiden Seiten zusammen und gewinnt auch unterhalb der Bogenspitzen 

I ~ ~ wonq 
lJJI!!J ·»dd;j;»;j;ij, ;. 

Abb.1317. Abb. 1318. 
Aussparung an einer Zwischenwand 

Kreuzungstelle. mit Seitenleiste. 

Abb.1319. 
Zwischenwand mit 

Rille und mit 
gerader SeitenIeiste. 

Abb.1320. 
Zwischenwand mit 
teilweise ausge­

sparter Seitenleiste. 

Abb.1321. 
Bearbeitungs­
zugabe fiir die 

Sandleiste. 

geniigend Halt. An del' Kreuzungstelle zweier Zwischenwande (Abb. 1317) ist stets 
eine der beiden Wande auszubogen, sonst bildet sich unterhalb der Kreuzung ganz 
unvermeidlich eine lockel'e Stelle. 

Bei recht hohen Formen, die wahrend des Wendens zu Abbrockelungen neigen, 
werden oft an die Zwischenwande dreikantige Seitenleisten (Abb. 1318) angegossen. 
Man hat sich davor zu hiiten, diese Seitenleisten allzu nahe an das Modell zu rQ.cken, 
da sie sonst eher trennendals stiitzend wirken wiirden. An Stelle der Seitenleisten konnen 
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Rinnen in den Zwischenwanden angebtacht werden (Abb. 1319 links), die wesentlich 
besser wirken und der guten Verdichtung des Sandes weniger im Wege sind als dreieckige 
oder gar noch weiter ausladende Leisten (Abb. 1319 rechts). Solche Rinnen bieten auch 
den V orteil einer Verminderung des Kastengewichts. 

Mitunter ist es nicht notig, eine solche Seitenleiste der ganzen Zwischenwandhohe 
entlang verlaufen zu lassen. Man kann sie oft im oberen Teile weglassen (Abb. 1320) 
und stellt beim Einformen des Formkastens die Aussparung durch Auskernung her. 
Dadurch lassen sich gleichfalls erhebliche Gewichtsersparnisse erzielen. 

Rings urn den inneren Formkastenrand laufende Sandleisten sind von bester Wirk­
samkeit, wenn sie moglichst scharf auslaufen. Urn sie dadurch nicht in einem ihre Bearbeit­
barkeit schadigenden MaBe hart werden zu lassen, empfiehlt es sich, sie zunachst etwas 
starker zu gieBen (Abb. 1321) und das iiberschieBende Eisen spater abzuarbeiten. 

Das Aufbringen der Modelle auf der Riittelformplatte. 
Die Modelle fiir Riittelmaschinen ohne StoBausgleich bediirfen sehr zuverlassiger, 

guter Ausfiihrung und kraftiger Befestigung auf der Formplatte, bzw. dem Riitteltisch. 
Bei Holzmodellen sind die Leimfugen mit Riicksicht auf die lotrecht wirkenden harten 
StoBe anzuordnen. 

Dagegen erleiden die Modelle auf Riittelformmaschinen mit StoBausgleich keine 
sonderlich scharfe Beanspruchung, sie halten im allgemeinen langer stand als gleiche 

Abb. 1322. Modellplatte aus Holz mit 
schwachwandigem Modell. 

zur Handforinerei verwendete Modelle. Selbst 
recht diinnwandige Modelle konnen, ohne 
nennenswerte Schadigungen aufzuweisen, 
jahrelang ununterbrochen benutzt werden 1). 
Man schraubt solche Modelle auf etwa 
50 mm starke holzerne Formplatten fest. Die 

Abb. 1323. Modell auf einer Holzplatte mit 
guBeiserner Unterlage befestigt. 

einzelnen Bohlen der Modellplatte werden durch Nut und Feder ineinander gefiihrt 
und zusammengehalten und sind gegen Verziehungen durch einen ringsum laufenden 
Rahmen geschiitzt. Flacheisenauflagen an den mit den Formkastenrandern in Beriihrung 
kommenden Stellen der Holzplatte schiitzen sie gegen vorzeitige Abnutzung. Abb. 1322 
zeigt eine derartige Modellplatte aus Holz mit einem sehr schwachwandigen, diinnen, 
reifenartigen Holzmodell. Die Holzplatte wird unmittelbar auf die Riittelplatte gelegt, 
wenn es sich urn eine Maschine ohne Wendeeinrichtung handelt, sie bedarf aber einer 
guBeisernen Unterlagsplatte, wenn sie fiir eine Wendeplattenmaschine benutzt werden 
1"011. Eine Ausfiihrung der letzteren Art ist der Abb. 1323 zu entnehmen. Der Wende-

l) Nach Stahleisen 1925, S. 658. 
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rahmen a tragt an vier Bolzen die eiserne Unterlagsplatte b, auf del' die Holzmodell­
platte c ruht. In del' Holzplatte sind zur Aufnahme del' Zentrierstifte d und del' Keil­
bolzen e und f ausgebiichste Locher vorgesehen. Die Holzplatte ruht lose auf del' Eisen­
platte und wird an ihr nur durch die Bolzen festgehalten. 

Zur unmittelbaren Befestigung del' Modelle an del' Eisenplatte des Wenderahmen!' 
wird diese in regelmaBigen Abstanden von etwa 50 mm mit Diibellochern versehen, e:s 
empfiehlt sich, in del' Modelltischlerei eine zweite Platte mit genau demelben Lochern 

Abb. 1324. Befestigung der Dube!. Abb. 1325. Mit Modellen besetzte Wendeformplatte. 

bereit zu halten. Der Tischler hat dann nur die Diibel am Modell nach seiner als Lehre 
dienenden Platte anzubringen, worauf sie in der Formerei durch die an ihrem Ende mit 
Gewinde versehenen Diibel (Abb. 1324) hindurch an die Platte geschraubt werden. 
Abb. 1325 zeigt eine derartig mit Modellen besetzte Wendeformplatte 1). Diese Ein­
richtung ermoglicht es, auf demselben Wenderahmen Formkasten verschiedener GroBe 
zu benutzen, da hierzu nur die Bolzen in den Platten entsprechend zu verstellen sind. 

Die Tische groBer, fiir schweren GuB bestimmter Riittelmaschinen werden mituntel' 
auch mit schwalbenschwanzformigen, reihenweise in rechten Winkeln verteilten Schlitzen 
versehen, in denen die mit entsprechenden Schwalbenschwanzkeilen ausgestatteten 
Modelle Fiihrung finden. 

Die Verdichtung del' Riickseite geriittelter }-'ormen. 
Die Dichte des Formsandes nimmt bei geriittelten Formen vom Modell bis zum 

Riicken der Form gleichmaBig ab, sie ist am Riicken so gering, daB beim Wenden del' 
Form oft ein Teil des Sandes ausfallen wiirde, wenn nicht auf irgendeine Weise fiir seine 
weitere Verdichtung gesorgt wird. Die Verdichtung ist also, wie Abb. 1326 2) zeigt, 
gerade entgegengesetzt derjenigen bei Formen, welche durch Pressen des Riickens ver­
dichtet wurden. Die Verdichtung durch Riitt.eln ahnelt. demnach der durch Hand­
stampfung erzielten mit dem Unterschiede, daB bei letzterer del' Riicken der Form ohne 
weiteres fest genug gehalten werden kann, urn beim Wenden des Kastens stand zu 
halten. Die yom Eisen bespiilte Formoberflache wird am festesten, und die von ihl' 
weiter abliegenden Schichten werden zunehmend 10ckerer, so daB die beim GieBen 
entstehenden Gase ungehemmt entweichen konnen. Infolgedessen eriibrigt sich bei 
Riittelformen die Anwendung eines LuftspieBes. Wo ein solcher dennoch angewendet 
wird oder angewendet werden muB, handelt es sich urn Fehler in der Sandzusammen­
setzung oder beim Riittelverfahren. Ein Riittelfehler liegt insbesondere dann vor. 
wenn unter Aufgabe allzu diinner Sandschichten zu lange oder zu hart geriittelt 

1) Abb. 1323 und 1325 nach einer Ausfiihrung der Bad. Maschinenfabrik. Vgl. Stahl­
*lisen 1925, S. 658/659. 

2) Nach U. Lohse, Stahleisen 1921, S. 1210. 
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worden ist. Zur ausreichenden Verdichtung des Rtickens del' Rtitte1formen gibt. es 
drei Moglichkeiten: Die Verwendung ausgiebiger FtiIlrahmen, das Nachstampfen und 
das N achpressen. 

Die Benutzung von Ftillrahmen hat den Nachteil, daB das Abstreifen del' tiber­
SChtiFlSig gertittelten und ziemlich fest gewordenen Sandmenge betrachtlichen Arbeits­
und Zeitaufwand bedingt.; was urn so unerwtinschter iFlt , als gerade bei der Formmaschinen­
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Abb. 1326. Verdichtung des 
Formsandes beim Pressen und beim 

Riitteln. 

arbeit jede nicht unbedingt notwendige Entfaltung 
menschlicher Kraft vermieden und jeder Handgriff 
in moglichst kurzer Zeit erledigt werden solI. 

Man wird in den meisten Fallen mit dem 
Nachstampfen besser zurechtkommen. Eine 
wahrend des Rtittelns sich selbst tiberlassene Form, 

'A/odel{plalle 

Abb. 1327. Natiirliche 
Lagerung des Formsandes 

beim Riitteln. 

Abb. 1328. ZweckmiWige 
Verteilung des Sandes 

beim Riitteln. 

hei der der Sand ursprtinglich nach del' gestrichelten Linie der Abb. 1327 aufgehauft 
war, hat nach der Rtittelung eine et.wa der schraffierten Flache ent.sprechende Gestalt. 
Da dem Nachstampfen ein beilaufiges Ausgleichen del' Sandoberflache vorangehen muB, 
hi1ft. man schon wahrend des Rtittelns durch Verteilen des Sandes mit der Hand so 
weit nach, daB sich eine Oberflache nach Abb. 1328 ergibt, die ein sofortiges Nach­
st.ampfen ohne irgendeinen Zwiscbengriff ermoglicht. 

In den letzten Jahren ist man dazu tibergegangen, die Rtittelmaschinen mit Vor­
richtungen zu versehen, die den losen Rticken der Formen nachpressen. Die Ma­
schinen fallen dadurch nattirlich weniger einfach aus und werden auch teurer, doch 
werden diese Ubelstande durch raschere und genauere Arbeit aufgewogen. Insbesondere 
in Fallen, wo es auf genaueste Ubereinstimmung der Abgtisse, etwa in Rticksicht auf 
deren Bearbeitung durch Maschinen (Automaten) ankommt, leistet das Nachpressen 
wertvolle Dienste. 

Handriittler. 
Bis zum Erscheinelil des Denbigh-Handrtittlers beruhten aIle Handrtittel­

maschinen auf der Hubwirkung einer DaulPenweIle, mittels del' die Formplatte in ver­
haltnismaBig groBen Zeitabschnitten einer StoBwirkung unterworfen wurde. AIle diese 
Maschinen krankten an hohem Kraftbedarf. Erst del' aus der Vereinigung einer Hand­
riittelvorrichtung und einer Abhebeeinrichtung entstandene Denbigh-Rtittler 1) 
vermochte praktische Bedeutung zu erlangen .. Die Abb. 1329 laBt die Ausftihrung 
im einzelnen erkennen 2). Das Gewicht d~s Modells, des Forrnkastens, der Modellplatte 
und des Sandes wird durch die Spannkraft der Feder a ausgeglichen. Je nach den in 
Frage kommenden Gewichten kann die Feder mittels Druckol besonders eingestellt 
werden. Sie ruht auf dem Flansch des oben geschlossenen Zylinders b, in dessen 
Innerem sich der Kolben c befindet. Eine Ledermanschette d dichtet den Kolben c 
gegen das ell im Rohr e ab; der Kolben schwimmt gewissermaBen auf del' Olschicht. 
Der Rtitteltisch f mit der an ihm festgeschraubten Hulse ruht unmittelbar auf der 
Feder a. Da die Feder unten urn den Einstellzylinder b geschlungen ist, so ist ein 

1) Ausgefiihrt von der Barsonator·Werkzeug G. m. b. H. in Hamburg. 
2) Nach GieB .. Zg. 1924, S. llO. 
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seitliches Ausbiegen ausgeschlossen. Mittels des Randhebels i und eines fest auf seiner 
Drehachse sitzenden Zahnrades, das in die Zahnung der Hulse g greift, kann diese 
gehoben oder gesenkt werden. Wird der Hebel mit kurzem Rucke nach oben gedruckt, 
so schlagt die Rutteltischnabe gegen den oberen Rand des Maschinenkorpers k, wodurch 
infolge des Gleichgewichts zwischen Feder und Belastung ein wirksamer RuttelstoB 
erzeugt wird. LaBt der Hebeldruck nach, so kommt der Rutteltisch infolge der Feder-

entspannung wieder in Gleichgewichts-

~I / lage. Zur Herstellung einer Form sind 
~. _ etwa 6 solcher SttiBe erforderlich. 

Wenn bei groBeren Gewichteri die 
Feder nachgespannt werden muB, so hat 
man den Kolben c etwas aufwarts zu 
bewegen. Zu dem Zweck druckt man 
den im OlgefaB das Oldruckrohr e ab­
schlieBenden Kolben n durch Drehung 
des glockenformigen Handrades 1 nach 
abwarts. Der Druck ubertragt sich auf 
die Ledermanschette d, wodurch der 
Kolben c angehoben wird. Am oberen 
Ende des Druckrohres e sind kleine 
Locher angebracht, durch die ein Teil 
des Ols nach e zuruckfluten kann, wenn 
die Feder a entlastet werden solI. 

Das Abheben von der Ruttelplatte 
erfolgt mittels der vier Stangen p, die 
in den Fuhrungen q gleiten und in den 
Armen r entsprechend der Formkasten­
groBe verschoben werden konnen. Zum 
Abheben wird erst der Ruttelhebel 
mittels des zweiten Rebels z auBer 
Wirkung gesetzt und zugleich das auf 
der Welle des Handrades s sitzende Stirn­
rad zum Eingriff mit dem Zahnrade t 

c:::::J gebracht. Die Form wird nun mitsamt 
dem Rutteltisch und den Stangen p durch 
Betatigung des Handrades s gehoben, 
worauf man das Handrad in entgegen­
gesetztem Sinn dreht und so die 
Klinken u zum Eingriff in die Ver­
zahnung der Stangen p bringt, wodurch 
diese festgehalten und beim weiteren 
Drehen die Modelle aus der Form ab­
gesenkt werden. Nach dem Absetzen 

Abb. 1329. Denbigh-Rlittler. der Form genugt ein Druck auf die beiden 
kleinen, mittels Kettenzugen mit den 

gegenuberliegenden Klinken w in Verbindung stehenden Hebel zur Losung samtlicher 
Klinken u, so daB nun die Stangen p in ihre urspriingliche Stellung zuruckfallen, wobei 
der Aufschlag dutch die kleinen Federn y gemildert wird. 

Da infolge der Federwirkung der Kraftaufwand zur Ausfuhrung einer Ruttelung 
gering ist, wird es dem die Maschine bedienenden Manne moglich, auf ihr wesentlich groBere 
Leistungen als beim Handstampfen zu erzielen. 

Die Maschine bedarf keiner weiteren Kraftquelle und benotigt keinerlei Unterbau, 
sie kann daher an jeder Stelle der GieBerei aufgestellt werden. Man ftihrt diese 
Maschinen fur Nutzlasten von 50-500 kg aus und stattet sie mit verschiedenen 
kraftigen, den vorgesehenen Arbeitsgewichten entsprechenden Federn aus. 
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lUechanisch betatigte RuttIer. 
A. Maschinen ohne StoJ3ausgleich. 
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Abb. 1330 zeigt einen Riittler einfachster Ausfiihrung mit feststehendem Zylinder 
und mit von einer Transmission aus betatigtem Riemenscheibenvorgelege 1). Die Maschine 
besteht in der Hauptsache aus einem mit dem Fundament in einem Stuck gegossenen 
Zylinder a, einem mit dem Kolben verbundenen Riitteltisch b und einer den Hubnocken c 
tragenden AntriebswelIe f. Der durch den Hubnocken emporgehobene Riitteltisch !alIt 
nach Uberschreitung des hochsten Hubpunktes frei zuriick und prallt dabei auf die StoB­
flachen d des Zylinders, wodurch der RiitteIstoB zustande kommt. Zwei in den RiitteI­
tisch geschraubte Bolzen e sind im oberen Flansch des Zylinders gefiihrt und verhindern 
ein Verdrehen des Tisches. Der Hubnocken c Iauft in 01, wodurch seiner raschen 

Abb. 1330. Kleinriittler 500 x 500 mm mit Riemenantrieb. 

~-\.bnutzung vorgebeugt wird. Das Vorgelege besteht aus einer Leerlaufscheibe i und 
einer Schwungradscheibe h. Der Antrieb durch Transmission bietet dem elektrischen 
gegeniiber den Vorteil, daB eine Zahnradzwischenschaltung sich eriibrigt, die zur Erzielung 
einer niedrigeren Umdrehungszahl erforderlich ware. 

Der in Abb. 1331 wiedergegebene Riittler 2) wird elektrisch angetrieben. Die 
,VelIe des standig in gleicher Richtung Iaufenden, mit WechseI- oder Gleichstrom 
arbeitenden Motors bewegt ein eingekapseltes Verzogerungszahnradgetriebe, das mit 
einer Reibungskupplung zum Anlassen des Riittlers versehen ist. Der Riitteltisch wird 
durch einen Daumen der Antriebswelle gehoben, der in Verbindung mit einem am 
Ende eines Winkelhebels angeordneten Rollenmitnehmer arbeitet. Samtliche Getriebe­
teile sind staubdicht eingekapselt, aus hochwertigem Stahl angefertigt und reichlich 
genug bemessen, urn den regelmaBigen StoBbeanspruchungen dauernd zu widerstehen. 
Am Riitteltisch sind mit flachkopfigen Schrauben verschlieBbare Locher vorgesehen, 
durch die die inneren Teile taglich mindestens einmal geschmiert werden miissen. Das 

1) Ausgefiihrt von Leber u. Brose G. m. b. H. in Coblenz; vgl. Stahleisen 1921, S. 1211. 
Z) Ausgefiihrt von Henry .Eo Pridmore in Chicago. 

Geiger, Handbnch II. 2. Auf!. 28 
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Zahnradgehause hat eine eigene Olkammer, die wochentlich nur einmal nachgefiillt werden 
muB. Die Aufstellung erfolgt unter Flur, wobei eine Zwischenwand Motor und Getriebe­
teile vor dem etwa vom Riitteltisch fallenden Sand schiitzt. Die Maschine wird in 
sieben GroBen mit Tischflachen von etwa 760 x 910 bis 1830 x 1830 mm und einer Hub­
kraft von 1400-10000 kg gebaut. Die kleinste Ausfiihrung benotigt einen Motor von 

Abb. 1331. Elektrisch angetriebener Kleinriittler. 

2,5 PS = 2,5.736 = 1840 Watt, die groBte einen von 20 PS = 20.736 = 14720 Watt. 

Bei einer Spannung von 220 Volt braucht demnach die kleinste Maschine 1840 = 8.4 
220 ' 

14740 
und die groBte - - - = 66,9 Ampere. Das Verhaltnis zwischen Hubkraft und Strom-

220 

starke betragt bei der kleinsten Maschine 183~0 = 161 ,9, bei der groBten ~080 = 133,7, 
, 66,9 

Abb.1332. Abb.1333. Abb.1334. 
Abb. 1332-1334. Riittler mit elektrischem oder Riemen-Antrieb. 

ist also bei der kleinen giinstiger. Die Motore samtlicher Maschinen laufen mit 1200 Um­
drehungen in der Minute. Der elektrische Betrieb solI billiger sein als der mit PreBluft 1). 

1) Die General Electric Company in Chicago stellte, wie Lohse in Giefl.-Zg. 1913, S.507 
berichtet, Versuche an, um den Kostenunterschied der beiden Antriebsmittel zu vergleichen. Man 
benutzte dazu eine Pridmore-Maschine von 5000 kg Hubkraft, die durch einen General-Electric­
Gleichstrommotor von 10 PS betrieben wurde und eine Norcross-Riittelmaschine von 500 mm Kolben· 
durchmesser, die bei nicht ganz 6 at Druck die gleiche Hubkraft besitzt. Die Versuche ergaben 
einen fiinffachen Energieverbrauch der Preflluftmaschine gegeniiber der elektrisch betriebenen. 
Der Strompreis betrug 3,4 Pfennig fiir die Kilowattstunde, wahrend 1 cbm Preflluft von 6 at 
0,7 Pfennig kostete. Die wirtschaftliche Uberlegenheit der elektrischen Maschinen ware demnach ganz 
auflerordentlich, doch miissen erst umfangreiche, im Dauerbetrieb durchgefUhrte Versuche dartun, wie 
lange diese Uberlegenheit standhalt, wie lange insbesondere das hart beansjJruchte Raderwerk gut tut. 
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Der in den Abb. 1332-1334 dargestellte Riittler 1) wird von einem Elektromotor 
angetrieben, der im Bedarfsfall auch durch ein Riemenvorgelege ersetzt werden kann. 
Der Riittler besteht aus dem HohlguBstander a, in dessen obere Offnung der Tisch b 
eingreift. Der Tisch ist in starrer Verbindung mit der Riittelvorrichtung und ruht mit 
der ringformigen Tragflache c auf einem Ring d des Gestells, der den niedergehenden 
Schlag des Tisches auffangt. 
Ein Schutzring c1 (Abb. 1334) 
bewahrt die Schlagflachen vor 
eindringendem Staub. Am 
unteren, in den Stander reichen­
den Teil des Tisches ist ein 
Trag]ager ausgebildet, das den 
Bolzen g mit der Rolle f tragt. 
Die Rolle steht im Eingriff mit 
dem auf der Nockenwelle i 
befestigten Hebenocken h. Die 
Nockenwelle i ruht in den 
Lagern k und k 1 des Standers. 
In Bewegung gesetzt dreht sie 
den Hebenocken h, der bei 
jedem Umlauf den Tisch b 
anhebt und wieder fallen HiBt. 

A 

Abb.1335. 

Abb. 1336. Abb. 1337. 
Abb. 1335-1337. Kipp.Riittelformmaschine. 

In der am Stander ausgebildeten Kammer I arbeitet das Vorgelege, das von der Welle m 
angetrieben wird. Diese Antriebswelle tragt ein Ritzel n, das mit dem Zahnrad 0 auf der 
Nockenwelle in Eingriff steht. Eine Kupplung s, an deren Stelle eine Riemenscheibe 
treten kann, stellt die Verbindung mit dem Elektromotor her. 

Das Bestreben, auch bei umfangreichen Formen alle Handarbeit moglichst weitgehend 
auszuschalten, hat die neue Pridmoresche Formmaschine (Abb. 1335-1337) ent­
stehen lassen 2). Ein Mann bewirkt auf ihr durch einfache Betatigung einiger Hebel der 
Reihe nach das Riitteln, Kippen, das Modellausziehen und die Riickkippung der Form­
platte fiir Formen, die einen Kasten von 1728 x 915 x 1000 mm Umfang erfordern. Die 
Maschine besteht in der Hauptsache aus einer Vereinigung der alten elektrischen Prid­
moreschen Riittelmaschine fiir Kasten von 1728 X 915 mm Grundflache und eiller PreB­
luft-Kipp- und Modellaushebemaschille mit 864 mm Hub-(Auszieh-)vermogen 3). Abb.1335 

1) Ausgefiihrt von Vereinigte Mo dellf a briken G. m. b. H. in Landsberg a. W. 
2) Stahleisen 1919, S. 449. 
3) Kippformmaschinen sind beschrieben auf S. 362 u. f. 

28* 
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zeigt die Maschine bereit zur Aufnahme des Formkastens, Abb. 1336 die Stellung nach 
dem Riitteln und Kippen des Kastens. Leider sind beide Aufnahmen ohne den 
Formkasten gemacht worden, wodurch die Bilder auf den ersten Blick nicht ganz 
deutlich wirken. Stellt man sich aber in Abb. 1336 an der Formplatte A festge­
klammert einen bis auf die Modellausziehplatte reichenden Formkasten vor, so wircl 
auch die gegebene Darstellung der Maschine durchaus sinnfallig. Nach Losung der Form­
kastenverklammerung wird die Modellausziehplatte gesenkt (Abb. 1337) und die Form­
platte zuriickgekippt. Einen Vorzug cler Maschine bildet die V -formige Stiitze an der 
vorderen Seite der Modellausziehplatte, die gemeinschaftlich mit den zwei Fiihrungs­
bolzen an den Seiten dieser Platte jedes Schwanken und jede einseitige Neigullg beim 
Modellausziehen verhiitet. Der Riittelvorgang erfolgt elektrisch, das Kippen durch Prefi­
luft mittels der beiden entgegengesetzt der Kippbewegung mitschwingenden Zylinder, 
ebenso wird das Heben und Senken der Modellausziehvorrichtung durch Prefiluft bewirkt. 
Die Maschine wiegt rund 7000 kg. 

B. Maschinen mit StoJ.lausgleich (StoJ.lfang). 

Wie auf S. 422 erwahnt wurde, besteht bei groBeren Riittlern, deren StoB ungehemmt, 
auf das Fundament iibertragen wird, die Gefahr, daB bereits fertige, in der Nahe der 
Maschine aufgestellte Formen beschadigt werden; bei sehr groBen Riittlern kann sogar 

das GieBereigebaude selbst in Mitleidenschaft 
gezogen werden. Man hat versucht, diese 
schadlichen Stofiwirkungen durch elastische 
Schichten zwischen den Schlagflachen zu be­
seitigen. Die dabei erzielten Erfolge konnten 
naturgemaB nur auf Kosten der Riittelwirkung 
erzielt werden, sie bedeutetenstetseine betracht­
liche Kraftvergeudung. Das gleiche ist der 
Fall bei Verwendung elastischer Fundamente. 
Abb. 1338 zeigt ein solches Fundament. Sein 
Unterbau besteht aus dem Betonklotz a, der 
mit quer iibereinander geschichteten Rund­
holzern e und f abgedeckt ist und eine Unter­
lagsplatte g tragt: iiber letzterer ist ein 

Abb. 1338. Aufstellung eines GroBriittlers auf 
elastischem Fundament. zweiter Betonklotz b aufgetragen, auf dem 

die Maschine ruht. Die Rundholzschichten 
federn den StoB erheblich ab, und eine Kiesschiittung c zwischen dem Fundament und 
der Ziegelmauer d der Fundamentgrube dichtet den Bau ab, ohne die Seitenwande in 
Mitleidenschaft zu ziehen. Eine derartige Anlage vermag zwar die RiittelstoBe fiir die 
Umgebung praktisch unschadlich zu machen, dies geschieht aber nur auf Kosten eines 
recht betrachtlichen Kraftverlusts. 

Fiirdie GroBederUnterbau-Grundflache ist natiirlich auch die Art des Bodens 
maBgebend. Weicher Lehmboden darf nicht mit mehr als 150 kg/qdm belastet werden, 
wahrend harter Ton bis zu 250 kg gut tragt. Trockener Sand oder ein Gemenge von 
trockenem Sand und Kies kann mit 200-400 kg/qdm, trockener grober Schotter mit 
300-400 kg/qdm belastet werden. Auf gewachsenem Felsen konnen die Maschinen fast 
ohne Unterbau aufgestellt werden. Beim Bau auf Lehmgrund oder auf aufgefiilltem Boden 
ist es besser, mit dem Unterbau mehr in die Lange und Breite als in die Tiefe zu gehen. 

Kleine Maschinen konnen ohne weiteres auf einen Betonklotz gesetzt werden. GroBe 
Riittler erfordern dagegen Unterbauten, die ihnen nicht nur eine zuverlassige und die 
Nachbarschaft sichernde Unterlage gewahren, sondern auch die unter GieBereisohle 
befindlichen Maschinenteile bequem zuganglich machen. Man stellt zu dem Zweck 
eine ausgemauerte Grube her, auf deren Grund der eigentliche Fundamentklotz sitzt, 
und die mit starken, in Falzen ruhenden Bohlen abgedeckt wird. Eine kleine Leiter 
fiihrt in die mit elektrischem Licht ausgestattete Grube. Betriebe mit einer groBeren 
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Anzahl groBer RuttIer stellen am besten die Maschinen in einer Reihe auf und Iegen 
einen gemeinsamen Unterbaukeller nach Abb. 1339 an. 

Bei schlechtem Baugrunde genugen diese SchutzmaBnahmen gegen schadliche 
StoBwirkung nicht. Man versieht dann die RuttIer nicht mit StoBdampfungen, sondern 
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Abb. 1339. Anordnung mehrerer GroBruttler in 
gemeinsamem Unterbaukeller. 

mit StoBfangen, die den StoB inner­
halb der Maschine unschadlich machen. 
Bei den mechanisch betatigten Ruttlern 
geschieht das durchweg durch federnde 
Lagerung entweder des Kolbens oder des 
Zylinders oder beider Teile. Bei der in 
Abb. 1340 dargestellten, mechanisch be­
triebenen Maschine mit StoBfang 1) wird 
der StoBfang durch einen auf Federn 
ruhenden Teller bewirkt, der mit dem 
AmboB durch ein KugeIgeIenk verbunden 
ist. Der Formkasten a ist auf der auf 
dem Tische t ruhenden Wendeplatte b 
befestigt. Der Tisch ist mit Schlag-
flachen c versehen, die sich im Ruhe­
zustande mit den Schlagflachen d des 
Ambosses e beruhren. Der schwere 
eiserne AmboB ist in der Mitte zur 
Aufnahme der Antriebvorrichtung aus­
gehohlt. Letztere besteht aus der Welle f 
mit dem Hebedaumen g und der Rolle h. 
Der Antrieb der Welle f erfoIgt von 
auBen durch einen Elektromotor. Der 
Daumen g hebt die Rolle h und mit ihr 
den Tisch t. 

Der StoBausgIeich kommt durch 
folgende Anordnung zustande: Auf der 

Abb. 1340. Mechanisch betriebene Ruttelmaschine 
mit StoBfang. 

Grundplatte k sitzen Federn i in gleichmaBigen Abstanden. Die oberen Enden der 
Federn werden von einem Teller I zusammengefaBt, der mit ringformigen Rippen m 
versehen ist, die die Federn am Abgleiten hindern. Die untere Flache des Ambosses 
und die Oberseite des Tellers sind zu einem ineinandergreifenden Kugelgelenk n 0 

1) Ausgefiihrt yon Vereinigte Modellfabriken G. m. b. II. in Landsberg a. W. 
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ausgebildet. Ein starker in einer Biichse des Unterteils k gefiihrter Holzzapfen p dient als 
Sicherheitsvorrichtung bei etwaigem Bruch des Tellers. Sobald der AmboB vom Tisch 
getroffen wird, pflanzt sich der Schlag iiber das Kugelgelenk n 0 auf die Federn i weiter, 
die ihn in einem gewissen Grade zuriickgeben und so die Riittelwirkung vervollkommnen 
und zugleich das Fundament entlasten, bzw. vor einer scharfen StoBwirkung bewahren. -
Diese Anordnung macht nahezu den ganzen Kra£tau£wand der Riittelwirkung zunutze. 

Abb.1341. Abb.1342. 

Der unmittelbare 
elektrische An trie b von 
Riittlern bedingt eine elasti­
sche Kupplung, ohne die 
ein storungsfreier Dauer­
betrieb nicht durchfiihrbar 
ware. Die Bauart einer 
solchen Kupplung ist den 
Abb. 1341 und 1343 zu ent­
nehmen 1). Sie besteht in 
der Hauptsache aus einem 
Zapfenkreuze mit recht­
winklig zueinander ange­
ordneten Armen und aus 
zwei Kupplungscheiben. 
Die wagerechten Arme 
greifen in die eine und die 

lotrechten Arme in die andere Kupplungscheibe axial verschiebbar ein. Je eine der 
beiden Scheiben sitzt auf der Antriebwelle a und auf der getriebenen Welle b. Die beiden 

Abb.1343. 
Abb. 1341-1343. Elastische Kupplung fiir elektrischen 

Antrieb der Riittler. 

Scheiben c und d sind einander 
vollig gleich, die erste tragt die 
Muffen e, el, die andere die Muf­
fen f, £1. Die Muffen sind zur Au£­
nahme der vier Zapfen g\ g2, g3, g4, 
die zu zweit im rechten Winkel zu­
einander stehen, radial ausgebohrt. 
Die Zapfen g\ g3 greifen in die 
Muffen e, e1 der Scheibe c, die 
Zapfen g2, g4 in die Muffen £, £1 
der Scheibe d ein und sind innen 
radial verschiebbar. Dreht man 
die Welle b und mit ihr die 
Scheibe d, so dreht sich auch das 
Zapfenkreuz g und iibertragt die 
Bewegung auf die Scheibe c und 
die Welle a. Wahrend des Um-
laufs kann sich die Welle b in 
radialer Richtung innerhalb weiter 
Grenzen gegen die Welle a ver­
schieben, wobei die Muffen £, fl auf 

den Zapfen g2, g4 und die Muffen e, e1 auf den Zapfen g\ g3 in radialer Richtung 
hin- und hergleiten. Beim taktmaBigen Auf- und Abschwingen des federnd gelagerten 
Ambosses muB die in ihm gelagerte Welle Schwingungen bis zu 20 mm machen, woran 
sie von der besprochenen Kupplung nicht behindert wird. Zum Schutze der Lager­
Wi-chen gegen Staub und Schmutz schlieBt man den Raum zwischen den beiden Kupp­
lungscheiben c und d durch eine nachgiebige Riille h aus Leder oder festem Gewebe, die 
mit Federringen k k 1 in Nuten i, j1 der beiden Kupplungsscheiben festgehalten wird, abo 

1) Ausgefiihlt von Vereinigte Modellfabriken G. m. b. H. in Landsberg a. W. 
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Fiir Riitteliormmaschinen, bei denen es auBer der Riittelung auch auf das Heben und 
Senken der Formplatte ankommt, verwendet man mitunter zwei Motore, den einen zum 
Riitteln, den anderen zum Heben 
und Senken. Das ist unwirt­
schaftlich, denn es ist billiger, 
nur einen Motor anzuschaffen, 
der moglichst wenig stillsteht, 
als mit zwei Motoren zu arbeiten, 
deren einer doch immer ruhen 
muB, wahrend der andere in 
Tatigkeit ist. Eine Einrichtung, 
die es ermoglicht, mit nur einem 
Motor beide Arbeiten zu leisten, 
ist in Abb. 1344 zu ersehen. Das 
Getriebe ist hier in einem ge­
schlossenen Gehause a staub­

Abh. 13M. Verwendung nur eines Motors zum RutteIn und 
zum Reben und Senken. 

sicher untergebracht. Von der Hauptwelle wird ein Ritzel angetrieben, das mittels eines 
Hebelwerks wechselweise mit einem die Riittelvorrichtung und einem die Hebevorrich-

.\bl>. I:l-!(j . 
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Abh.1347. 
Abb. 1345-1347. Ruttelmaschine mit 
elektrischem Antrieb und StoBfang. 

tung betatigenden Zahnrade in Eingriff 
gelangt. Das Gehause hat nahe dem einen 
Schmalende eine Wand b, die zur Lagerung 
der Welle dient. In dieser Wand b und der 
benachbarten Gehausestirnwand ist der 
Wellenstumpf c gelagert, der vom An­
triebsmotor in Umlauf gesetzt wird. Auf 
dem Wellenstumpf c sitzt, in der Zeichnung 
pUnktiert dargestellt, ein Ritzel d. Uber 
dem Wellenstumpf c ist ferner ein zweiter 
Wellenstumpf e ebenfalls in den beiden 
genannten Wanden gelagert, der jedoch 
nicht aus dem Gehause heraus, sondern 
iiber die Wand b hindurch in das Gehause 

ragt. Der Wellenstumpf e tragt zwischen der Stirnwand und der Wand b ein Zahnrad f, 
das mit dem Ritzel d in Eingriff steht. Auf dem inneren Ende des Wellenstumpfes e 
ist ein Rad g befestigt. In das Rad g konnen zwei Ritzel h und i eingreifen, die auf den 
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·Wellen k und I in axialer Richtung verschiebbar angeordnet sind und durch Federn 
beim Umlauf die Wellen mitnehmen. Die Welle k dient zum Antrieh der Riittel­
vorrichtung, die Welle I zum Antrieb der Hebebewegung. Die beiden Ritzel h und i sind 
je mit einer Mmfe hi und i' verbunden. An diesen Mu££en greift ein auf der Spindel m 
gelagerter zweiarmiger Schalthebel n an. Die Einstellung ist so getro££en, daB, wenn 
das eine Ritzel in Eingri££ gebracht wird, das andere ausgeriickt werden muB. Hierdurch 
wird erreicht, daB nur einer der beiden Antriebe eingeschaltet sein kann. Zum Um­
schalten muB der Motor abgestelIt werden. SolI yom Heben zum Senken der Formplatte 
iibergegangen werden, so ist die Drehrichtung des Motors umzuschalten. Die Welle k 
durchdringt die andere Stirnseite des Gehauses und tragt am auBenliegenden Ende eine 
Kupplungscheibe 0; die Welle I tragt auf einer Mu££e peine Schnecke q, die mit einem 
darunter liegenden Schneckenrad in Eingriff steht. Die Mu££e p ist in axialer Richtung 
auf der Welle verschiebbar, wird aber an der Verschiebung durch eine Feder r gehindert, 
die sie mit einem Flansch s gegen einen auf der Welle I befestigten Ring t driickt. Die 
Beriihrungsflachen des Flansches s und des Ringes t sind mit zahnartigen flachen Wellen 

besetzt, wodurch die Mu££e p mit der 
Welle I gekuppelt wird. Sob aId das 
Hubende erreicht ist, wird die Ver­
bindung selbsttatig ausgekuppelt und 
so ein Durchbrennen der elektrischen 
Sicherungen verhindert 1). 

Die in den Abb. 1345-1347 2 ) 

gezeigte Riittelmaschine hat elek­
trischen Antrieb und arbeitet mit 
einem im Olbade laufenden Rader­
vorgelege. Die Hubbewegung wird 
durch eine Daumenscheibe bewirkt, 
die gleichfalls im Olbade lauH und 
stark genug bemessen ist, um geringen 
VerschleiB zu haben. Bemerkenswert 
ist del' StoBfang. Der Tisch falIt auf 
einen am starken Federn ruhenden 
AmboB , wodurch Erschiitterungen 
des Unterbaues fast vollig vermieden 
werden. Die Maschine wird fiir Hub-

Abb. 1348. Zugriittler mit Riemenantrieb. gewichte von 500- 2000 kg ausgefiihrt, 
sie ist ebenso einfach in der Bauart wie 

in der Bedienung. Die kleineren Maschinen arbeiten gleich der in der Abbildung dar­
gestellten mit Handhebelabhebung, die groBeren mit Abhebung durch Druckwasser; die 
Einrichtung einer Durchziehvorrichtung bietet keine Schwierigkeit. 

Einen wesentlich anderen Weg zur Ausgleichung des StoBes beschritt Oettling mit 
seiner Zug-Rii ttelmaschine nach Abb. 1348 3 ). Er ging von der Ansicht aus, daB 
die betrachtliche, zum Heben der Nutzlast aufzuwendende Kraft erspart werden kann, 
wenn die toten Gewichte durch Federwirkung ausgeglichen werden. AuBerdem laBt er 
den Tisch nicht frei fallen, sondern zieht ihn abwarts, wozu nur die verhaltnismaBig 
belanglose Kraft notig ist, welche sich aus dem Reibungswiderstand und dem geringen 
DruckiiberschuB der Federn zusammensetzt. Die Aufschlaggeschwindigkeithangt dann 
nicht mehr von der Fallgeschwindigkeit ab und kann durch entsprechende Bemessung 
der Umdrehungszahl der Antriebswelle beliebig geregelt werden. Der Antrieb erfolgt 
von der Kurbelwelle a aus, die eine Schubstange b bewegt, deren oberes Ende mittels 
eines Kurbelzapfens c an den in der Biichse e auf- und abgleitenden Riittelkolben d ange­
schlossen ist. Die Bewegung des Riittelkolbens wird dadurch vollig zwanglaufig. Eine 

1) Ausgefiihrt von Vereinigte lVIodellfabriken G. m. b. H. in Landsberg a. W. 
2) Ausgefiihrt von Schwabische Hiittenwerke G. m. b. H. in Wasseralfingen. 
3) Ausgefiihrt von Ver. Schmirgel- und Maschinenfabriken in Hannover-Hainholz. 
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Feder f verbindet den Kolben elastisch mit dem Riitteltisch g, dessen AnschluBzylinder 
zwischen der Biichse e und dem Kolben d gefiihrl wird. Der Riitteltisch wird weiter 
durch die langen Federn h gestiitzt, die fiir die gesamte Nutzlast gewichtsausgleichend 
wirken. Die obere AbschluBebene des Kolbens i bildet die wirksame Schlagflache. 

Arbeitsgang: Durch Drehung der Kurbelwelle a wird die Schubstange b nach 
abwarls gezogen, der mit der Schubstange b gekuppelte Kolben d muB der Bewegung 
folgen. Bevor aber die Kurbel 0 in die untere Totlage gelangt, schlagt schon der 
Riitteltisch g auf die Zwischenldotze k auf, so daB die Feder f so lange zusammengedriickt 
wird, bis die Kurbel 0 die untere Totlage iiberwunden hat. Da sich dann der Kolben 
wieder aufwarls bewegt, wobei er von den Federn h unterstiitzt wird, erfolgt zugleich 
die Entspannung der Feder f. Demnach ist bei der Abwarlsbewegung nur jener Kraft­
iiberschuB zu iiberwinden, der notig ist, um die Feder f zu spannen und den Riitteltisch 
mitsamt seiner Nutzlast sicher in Schwebe 
zu erhalten. Der Gesamtkraftverbrauch 
ist gering, da bili der Aufwartsbewegung 
diese Krafte wieder entspannend wirken. 
Auch der VerschleiB der Einzelteile des 
Kurbelantriebs ist wesentlich geringer als 
der beim Antrieb durch Hubnocken. 

Die Maschine kann mit verschiedenen 
Abhebevorrichtungen versehen werden. 
Bei der Ausstattung mit einer Wen d e -
platte kommt eine neue Verbindung 
der Drehzapfen mit der Wendeplatte zur 
Ausfiihrung. Bisher erfolgte diese Ver­
bindung durch Einschieben eines zylin­
drischen Bolzens von Hand, was ebenso 

f 

II 

Abb. 1349. Neue Verbindung des Drehzapfens mit 
der Wendeplatte. 

zeitraubend wie kraftbeanspruchend ist. Nach der neuen, gesetzlich geschiitztenl) Aus­
fiihrung (Abb. 1349) wird ein durch den Drehzapfen a gehender Verbindungsbolzen b 
durch eine Feder c gegen die Wendeplatte d gedriickt. Der Bolzen b ist an seinem 
auBeren Ende mit einem Hebel e versehen, an dem zwei Rollen f angebracht sind, die 
sich auf je einer schraubenformigen Kurve des offenen Glockengehauses g bewegen. Zur 
Herstellung der Verbindung zwischen Zapfen und Drehplatte geniigt eine kleine Bewegung 
des Hebels e, durch die die Rollen f, f aus ihrer Ruhelage i, i an die Stellen h, h des 
Gehauses g gewalzt werden. Dabei wird der Bolzen b durch die Feder c in die Offnung k 
der Wendeplatte gedriickt. Zur Losung der Verbindung ist der Hebel e in entgegen­
gesetzter Richtung zu bewegen. 

Pl'eBluftriittelmaschinen. 

A. Kleinriittler und Kleinriittelmaschinen. 

Bei dem Kleinriittler nach den Abb. 1350-1352 2) erfolgt die Steuerung ganz ahnlich 
derjenigen bei den PreBluftwerkzeugen. Die Maschine besteht in der Hauptsache nur aus 
zwei Teilen; dem mit dem Grundgestell ein Stiick bildenden Riittelzylinder b und dem mit 
dem Riitteltisch in einem gegossenen Kolben a. Die PreBluft tritt durch eine Bohrung 
des Kolbens a in den unteren Raum des Zylinders b und bewirkt den Anhub des Tisches 
mitsamt der auf ihm befindlichen Form. Dabei verschlieBt der hochgehende Kolben 
den LufteinlaB bei c und offnet kurz danach den LuftauslaB bei d. Die im Zylinder ein­
geschlossene Luft entweicht, der Kolben fallt zuriick, beim Aufeinanderprallen der StoB­
flachen bei e kommt der RiittelstoB zustande, der LufteinlaBkanal wird wieder geoffnet, 
und das Spiel kann von neuem beginnen. Die beiden Bolzen f verhindern eine Verdrehung 
des Riitteltisches und das Auswerfen des Kolbens aus dem Zylinder. In der Minute 

1) D.R.G.M. 792490. 2) AusgefUhrt von Leber u. Brose, G. m. b. H. in Coblenz. 
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erfolgen etwa 100 StoBe, zur Verdichtung einer nicht alizu hohen Form ist abel' nul' ein 
Bruchteil diesel' StoBzahl erforderlich. 

Kleinriittler mit Kolbenschiebersteuerung arbeiten in ahnlicher Weise. Del' Tisch 
bewegt sich abel' nicht in einer Ausbohrung des Kolbens, sondern er ist selbst ausgebohrt, 
um sich glatt am Kolben auf- und abbewegen zu konnen. Das verschiedene EinsteUungen 
ermoglichende Steuerventil ist an dem wiederum mit dem Kolben in einem Stiicke 
gegossenen Untersatze angebracht. Es ermoglicht die Regelung des Hubes und damit 
auch die del' minutlichen SchlagzahL Solche Riittler eignen sich insbesondere zur Her­
steHung von Kernen. Abb. 1353 zeigt einen darauf geriittelten Kern von etwa 500 mm 
Durchmesser und 700 mm Hohe l ). 

Zur Erleichterung des Festhaltens groBerel' Kernkasten auf dem Riitteltische kann 
diesel' mit einer einfachen Spannvorrichtung nach Abb. 1354 2) versehen werden. 
Zur Ausfiihrung eines Kerns wird seine Biichse auf den Tisch gesetzt, zwischen die beiden 

1\ bb. ] 3.30. 
(~ _ ___ J 

Abb. 1350-1352. Kleinriittler 
mit PreBluftantrieb. 

Spannbacken geklemmt, 
worauf I man Sand ein­
flint und ruttelt. Nach 
dem Riitteln wird del' 
unterhalb des Tisches 
angeordnete Vibrator in 
Tatigkeit gesetzt, dessen 
Erschiitterungen glatte 
Loslosung des Sandes 
von del' Biichse sichern, 
danach werden die 
Spannbacken gelost, die 
Biichse abgezogen und 
del' Kern abgehoben. 

Abb. 1355 2) zeigt 
die Arbeitstelle einer 
mit zwei Riittlern nach 
Abb.1354 ausgestatteten 
Kel'nmachel'ei. Ihr 
ist besondel's zu ent­
nehmen, wiewenigRaum 
diese Maschinen ein­
nehmen. Die iiblichen 
Arbeitstische brauchen 

nul' wenig verbreitert zu werden, um den Maschinen ausreichenden Platz zu liefern. 
Abgesehen von del' Verbesserung del' GleichmaBigkeit del' Kerne bewirken derartige 
Anlagen ein Vielfaches del' Leistung auf gleichem Raume und mit den gleichen Arbeitern 
gegeniiber Handarbeit. 

Einfache Kleinriittler werden auch zum Einbau in andere Formmaschinen geeignet 
ausgefiihrt. Abb. 1356 1 ) zeigt einen selbstgesteuerten RiittIer, del' in eine PreBform­
maschine eingebaut wurde. Dabei ergibt sich eine wesentliche Verkiirzung des Unter­
teils, dem nun nur die Aufgabe zufallt, als Fuhrung fiir den Kolben des Riitteltisches 
zu dienen, wahrend die Aufgaben des Fundaments von del' Hauptmaschine iiber­
nommen werden. 

Del' Kleinriittler nach Abb. 1357-1359 2) ist mit von Hand zu betatigender 
Wendeplatte und mit Abhebevorrichtung ausgestattet, und zahlt demnach schon 
als Klein-Riittelformmaschine. Die beiden Grundeinheiten der Maschine, der 
RuttIer und die Abhebevorrichtung, befinden sich auf einem gemeinsamen SockeL Die 
Verdichtung des Sandes erfolgt mitt'els PreBluft, die Trennung von Modell und Form 

1) Ausgefiihrt von M:aschinenfabrik Gustav Zimmermann in Diisseldorf-Rath. 
2) Ausgefiihrt von Bad. M:aschinenfabrik in Durlach. 
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mittels Handhebel. Die Aushebung von Hand hat gegeniiber rein mechanischer Aus­
hebung gewisse Nachteile und Vorziige. Sie kann von Hand langsam begonnen und rasch 

Abb. 1353. Kleinriittler mit PreBluftantrieb fiir 
Kernanfertigung. 

Abb. 1354. Kleinriittler mit 
Spannvorrichtung. 

zu Ende gefiihrt, es kann also mit "Gefiihl" gearbeitet werden, notig ist aber einiges Ge­
schick des Arbeiters. Beim mechanischen Ausheben kommt dieses Gefiihl weniger in Frage. 

Abb. 1355. Kernmacherei mit zwei Kleinriittlern. 

Die abzuhebenden Lasten sind durch Gegengewichte ausgeglichen. Der Wenderahmen 
(Abb. 1360) ist durchbrochen und die Modellplatte (Abb. 1361) lose in ihm gelagert. In den 
\Venderahmen kann auch eineDurchziehplatte gelegt und dann mit der Abhebevorrichtung, 
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ohne zu wenden, unmittelbar abgehoben oder durchgezogen werden. Da auch die Form­
wagenplatte durchbrochen ist, wird ein Mitriitteln des Formwagens und der Wendeplatte, 
sowie das Heben toter Lasten vermieden, das Arbeitsvermogen der PreBluft also in weitem 
:JiaBe zul' Vel'dichtung des Sandes ausgenutzt. Sobald der Wenderahmen zwecks Wenden." 

Abb. 1356. Selbstgesteuerter Kleinriittler 
in eine PreBformmaschine eingebaut. 

HPl'h"'Jlo'J)'e~ des/f'etTde/'ohml!>'1S 
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hochgeht, wird selbsttatig die Modellplatte im 
Wenderahmen verriegelt; die Verrieglung lost sich 
wieder selbsttatig, sob aId ein neuer Fol'mkasten zum 
Riitteln bereit ist. 

Arbeitsweise: Aufsetzen eines Formkastens 
und eines Fiillrahmens, Einfiillen des Fol'msandes 
und Betatigung des Riittlers wahrend einiger 

/ 

" 

Abb.1357. 

.\LJb. l:i59. 

Abb. 1357-1359. Klein·Riittelformmaschine. 

Sekunden, Nachstampfen des Riickens del' Form mit dem Flachstampfer, Abstreichen. 
Wenden, Betatigung des Losklopfel's bei gleichzeitigem Ausziehen des Modells, Vorziehen 
der fertigen Form, Abheben und Wegtl'agen derselben. Nach dem Abblasen der Form­
platte mit einer PreBluftdiise Wiederholung des Vorganges. Bemerkenswert ist die 
Unterbringung des Losklopfel's unterhalb der Formplatte (Abb. 1361). 
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Der Kleinruttler nach Abb. 1362-1364 1 ) unterscheidet sich von dem eben be­
schriebenen durch die Anordnung eines Hu bkolbens urn den Ru ttelkolben und eines 
a usfahrbaren PreBholms zum Nachpressen der Form 2), wodurch sich ein Nach­
stampfen nach vollzogener Riittelung erubrigt. Niedrige Formkasten konnen ohne 
Benutzung der Ruttelvorrichtung gepreBt werden, so daB die Maschine auch als einfache 
PreBformmaschine verwendet werden kann. Der PreBholm kann durch einfache Betati­
gung eines Handrades an seiner Schraubenspindel hoher oder niedriger gestellt werden. 

Abb. 1360. Wenderahmen. Abb. 1361. Modellplatte mit eingebautem 
PreJ3luft-Vibrator. 

Die Ausfahrbarkeit des PreBholms nach riickwarts gestattet bequemes Auflegen, Fullen 
und Handhaben der Formkasten. 

Arbeitsweise: Ausfahren des PreBholms nach ruckwarts, Aufsetzen, Fullen des 
Formkastens und Fullrahmens, Offnen des Luftzuleitungshahns, Rutteln durch einige Se­
lmnden, Abnehmen des Fullrahmens, 
Einfahren des PreBholms, Offnen 
der Steuerung des Hubkolbens und 
Drucken des Formkastens gegen den 
PreBholm, Ausfahren des PreBholms, 
Heben des Wenderahmens, wobei sich 
zwischen Modellplatte und Wende­
rahmen Riegel schieben und beide 
Teile fest miteinander verbinden. 
~un schiebt man die beidenAuflage­
"["-Eisen a zusammen (Abb. 1362), 
setzt den Formkasten darauf, liiBt 
den Vibrator spielen, hebt dasModell 
mittels des seitlichen Handhebels aus 
und zieht den Formkastentisch zum 
Abheben des fertigen Kastens nach 
vorne aus. 

Abb. 1362. Wenden der Form. 

Fur GuBstiicke, deren Formen ohne Wenden abgehoben werden konnen, benutzt 
man Riittelmaschinen mit einfacher Stifta bhe bung, auf denen rascher und billiger 
als auf Wendeplattenmaschinen gearbeitet werden kann, da hier eine Reihe von Hand­
griffen, wie das Festklammern der Kasten, das Wenden usw. wegfallt. Bei Modellen 
mit hohen, steilen Wanden wird die Modellplatte mit einem Abstreifkamm versehen, 
der lose auf die Formplatte gelegt wird. Der Formkasten ruht dann auf dem Abstreif­
kamm. 

1) AusgeHihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
2) Naheres iiber das Nachpressen siehe S. 431. 
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Bei manchen Ausfuhrungen kommt das Umlege-, Kipp- oder Umrollverfahren 
zur Anwendung, demzufolge der Formkasten nach dem Stampfen um 180 0 umgelegt 
(gewendet) wird 1). 

Einer der ersten, in Amerika sehr verbreiteten PreBluft-Umleger, der fahrbare 
Adams-RuttIer, ist mit zwei zugleich als AmboB dienenden eisernen Fahrradern aus-

.\1>1>. 13lH. 
Abb. 1363 u. 1364. Durch PreBluft angetriebene Kieinriittelmaschine mit ausfahrbarem PreBhoim. 

gestattet (Abb. 1365) 2). Der Kolben ist fest mit dem Maschinengestell verbunden, 
wahrend der Zylinder E mittels PreBluft gehoben wird. Auch aIle anderen Bewegungen 
der Maschine erfolgen mittels PreBluft. Mit dem Zylinder ist ein Rahmen zur Aufnahme der 

Abb.1365. 
Abb. 1365-1367. Fahrbarer, durch PreBluft angetriebener 

U mlege-RuttIer. 

Modellplatte und des Form­
kastens drehbar verbunden. 
Der Hub des Zylinders wird 
an seinem unteren Ende 
durch eine Schelle F begrenzt, 
deren Nase an den Steck­
bolzen G anstoBt. Fur die 
kurzen Hiibe beim Rutteln 
wird der Bolzen in das unterste 
Loch des festen Flacheisens 
gesteckt , fur die langeren 
beim Ausheben der Form ent­
sprechend der Modellhohe in 
eines der oberen Locher. 
Nach dem Aufbringen der 
Modellplatte und des Form­
kastens wird Sand eingefullt 
und geriittelt. Der ModeIl­
tragerrahmen ist gezwungen, 
der Auf- und Abbewegung des 

Zylinders zu folgen. Beim Ruckschlage (Abb. 1365) stoBen die Klotze A kraftig auf 
die vollen Rader und bewirken so die Riittlung des Formsandes. Nach dem Rutteln 
(Abb. 1366) wird der uberschussige Formsand abgestrichen und ein Bodenbrett mittels 

1) DiePridmore-Umiegeriittler werden von Henry E. Pridmore in Chicago ausgefiihrt. Die 
ersten deutschen Tabor-Umleger baute die Firma F. G. Kretschmer &Co. in Frankfurt a. M. 
Die ersten selbstandigen deutschen Bauarten stammen von der Alfred Gutmann A.-G. in Ottensen 
und den Ver. Schmirgel- und Maschinenfabriken A.-G. in Hannover-Hainholz. 

2) Ausgefiihrt von Adams Go. in Dubuque, Iowa. 
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der seitlichen Schraubenbugel auf dem Formkasten befestigt (Abb. 1367). Der Zylinder 
ist so eingerichtet, daB er bei oHenem AuslaB riittelt, bei geschlossenem hochgeht. Durch 
eine Bewegung des Steuerhebels wird der AuslaB geschlossen, durch eine zweite der 
Zylinder gehoben. Mit ihm steigt die Schelle F bis zur Begrenzung ihres Hubes durch 
den Steckbolzen G. Wahrend nun die Schelle mit den an ihr drehbar befestigten 
Zugstangen stehen bleibt, geht 
der Zylinder weiter in dieHohe 
und zwingt schlieBlioh den 
Modellplattenrahmen, sieh urn 
die Bolzen H der Zugstangen 
als Aohse zu drehen. Sob aid 
der Formkasten urn 90 0 hoch­
gedreht ist, laBt manihn durch 
Wegnahme der PreBluft voll­
ends nach der anderen Seite 
wenden. Die Geschwindigkeit 
des Niedergangs kann durch 
entsprechende OHnung des 
Luftaustritts geregelt werden. 
Nach Erreichung der tiefsten 
Lage werden die QuerhOlzer B, 
die auf Kolben C rahen, mittels 
des FuBhebels D und von ihm 
betatigter Sperrklinken fest 
gegen das Bodenbrett ge­
druckt, bis es satt aufsitzt. 
Nun lost man die Schrauben­
bugel, hebt durch Betatigung 
des Steuerventils mit der 
rechten Hand den Zylinder, 
oHnet mit der linken das 
Ventil des Abklopfers und 
zieht so das Modell aus dem 
Sande. Das Modell wird genau 
wagerecht aus der Form ge­
zogen, bis die Schelle F wieder 
an den Stift G stoBt und das 
Ruckumlegen einsetzt. Da 
der Bolzen G entsprechend der 
ModellhOhe eingestellt werden 
kann, ist der Vergeudung von 
PreBluft vorgebeugt. 

Die Maschine eignet sich 
gleich allen Ruttelmaschinen 
vorzugsweise fur hohe, der 
Pressung nicht mehr zugang­
liche Modelle. Nach Angaben 

Abb.1366. 

Abb.1367. 

aus der Praxis solI die Abnutzung ihrer einzelnen Teile unerheblich sein bis auf die 
billig zu beschaffenden Rollen urn die Bolzen H. Es ist aber kaum anzunehmen, daB 
das Modellausheben dauernd hohereu Anforderungen entspricht. Die Maschine teilt in 
dieser Hinsicht die Mangel der Umlegemaschinen fur Handbetrieb 1), doch gibt es genug 
Modelle, bei denen das Arbeiten mit dieser billigen Maschine auch auf die Dauer gegen­
uber der Handarbeit Vorteile bieten kann. 

1) S. S. 362. 
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B. Mittel- und GroJ3riittler olme StoJ3fang. 
Abb. 1368 zeigt den in Amerika sehr verbreiteten Hermanrii ttler in einem Schnittl). 

Er besteht aus einem starken Kasten a, in dem der Arbeitszylinder d mittels der Rippen c 
befestigt ist, und dem mit dem Riitteltisch k starr verbundenem Kolben 1. Der Tisch 
wird mittels Winkelrippen und auswechselbaren Leisten i in den vier Ecken bei b gefiihrt. 
Er ist auf der Unterseite mit 14 angegossenen Diibeln 0 versehen, wahrend an den Rippen 
und den Wanden des Kastens 14 Pfannen, e angegossen sind. In den Hohlungen der 

Abb. 1368. Amerikanischer Riittler. 

Pfannen werden durch Stahlscheiben g und versenkte Schrauben h Gummiplatten f fest­
gehalten, die einen elastischen StoB gewahrleisten. Abb. 1369 zeigt die Verteilung der 
Pufferdiibel auf der Dnterseite des Tisches. Der Kolben ist mit Liderungsringen ver­
sehen und unterstiitzt durch seine Lange die Fiihrung des Tisches. Durch ein Rohrchen p 
kann der Kolben von auBen geschmiert werden. Das am Zylinder d angeschraubte 

Abb. 1369. Verteilung der Pufferdiibel 
bei dem Riittler nach Abb. 1368. 

Abb. 1370. GroBriittler mit 3 Zylindern. 

Steuerventil wirkt folgendermaBen: Durch das Rohr s tritt 1uft unter den Ventilsitz x 
und von da durch die Offnung u unter den Kolben 1, der gehoben wird, bis der Austritt n 
frei wird, wodurch die 1uft iiber den Kolben w gelangt. Seine Flache ist groBer als die 
des Ventilsitzes bei x, er wird nach unten gedriickt, wodurch sich das AuslaBventil y 
offnet, die Luft aus dem Zylinder d unmittelbar in das Auspuffrohr z treten kann und 
der Kolben 1 zuriickfallen rouB. Gleichzeitig tritt die iiber dem Ventilkolben befindliche 
Steuerluft in den inneren Kolbenraum und von hier ins Freie, und das Spiel kann aufs neue 
beginnen. Die Offnung bei tbildet einen SicherheitsauslaB, der verhindert, daB beim 
etwaigen Versagen der Steuerung der Kolben allzu hoch steigt. 

1) Ausgefiihrt von Herman Pneumatic Machine Co. in Zelienople, Pa. 
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Die Fundamente dieser Riittler bestehen gewohnlich aus mehreren kreuzweise iiber­
einander angeordneten Lagen von Holzbalken, die auf einem Betonklotz ruhen. Sie 
brauchen nicht iibermaBig stark bemessen zu werden, da die federnden Gummiunterlagen 
einen Teil des StoBes auf­
nehmen. 

Bei sehr groBen Maschinen 
wird die Fiihrung schwierig, 
wenn die Lange des Riittel­
tisches ein Mehrfaches seiner 
Breite betragt, besonders wenn 
die Modelle unregelmaBige 
Form haben. Man kann dann 
auf einer Grundplatte bis zu 
drei Kolben anordnen und mit 
einer gemeinsamen Riittel- Abb. 1371. Langes, auf Riittier geformtes GuJ3stiick. 

platte verbinden, wie bei der 
Norcross - Riittelmaschine 1) (Abb. 1370). Die Kolben sollen iibereinstimmend 
arheiten, die Genauigkeit ihres Laufes soIl selbst durch ein auf die auBerste Kante des 

Tn 

Abb.1372. Abb. L373. 

Abb. 1372 u. 1373. Amerikanische Riittelmaschine mit NachpreJ3- und Abhebeeinrichtung. 

Tisches gelegtes groBeres Gewicht nicht beeintrachtigt werden. Abb. 1371 zeigt einen 
auf einer solchen Maschine geformten AbguB. 

Die Abb. 1372 und 1373 zeigen eine Maschine mit NachpreB- und Abhebeeinrichtung 2). 
(Beziiglich des Nachpressens s. S. 431.) Der Riickschlag der mit dem Kolben in einem 
Stiick gegossenen Tischplatte wird bei der oben beschriebenen Herman -Riittel­
maschine durch Gummipuffer gemildert, auch die Steuerung beruht in der Hauptsache 

1) Ausgefiihrt von Adams Co. in Dubuque, Iowa. 
2) Ausgefiihrt von Herman Pneumatic Machine Co. in Zelienople, Pa. 
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auf der gleichen Anordnung. Sie wird hier nur durch einen in den Ventildeckel ein­
gebauten Flachschieber erganzt, der die Aufgabe hat, wahrend des Abhebens Luft unter 
den graBen Kolben treten zu lassen und zugleich die Rtittelwirkung auszuschalten. Der 
Rtittelkolben befindet sich in der Zeichnung in tiefster Stellung, ebenso der Flach­
schieber h, und die Druckluftleitung steht dllrch das Ventil emit dem Zylinderinnern 
in Verbindung. Der Ventilkolben i hat Oberdruck, die Rtittelarbeit ist im Gang. 
Gelangt aber der Flachschieber in Hochstellung - was durch PreBluft bewirkt wird - , 
so werden die Kanale tiber dem Ventilkolben i, der nun keinen Oberdruck mehr erhalt, 
geschlossen, das Ventil e bleibt dauernd offen, und der Kolben b steigt, bis die Federn I 
ganz zusammengedrtickt sind oder bis die Luftzufuhr aufhort. 

Arbeitsweise: Modell, Durchziehplatte und Formkasten werden zusammen auf dem 
Rtitteltisch a befestigt, Sand wird eingeschaufelt, gertittelt und der PreBholm m tiber 
den Formkasten geschwenkt. Eine Feder n und die gegen die Stahlplatte 0 stoBende 
Einstellschraube p erleichtern das Einschwenken des Holms und sichern die genau senk­
rechte Lage der Querhauptstangen q. Auf den Rticken der Form wird eine Holzplatte 
gelegt, der Kolben b hoch gefiihrt und die Form gegen den Holm gedriickt. Zum Durch­
ziehen wird der PreBholm m zurtick- und der Handhebel r vorgezogen, wodurch die Hub-

Abb. 1374. Abb.1375. 

Abb. 1374 u. 1375. Amerikanischer Riittler mit Staupressung. 

stangen s in die Hohe gehen, bis die Abhebestifte u der Querstiicke t die Durchzieh­
(Abstreif-)platte beriihren und der Riegel v in das Zahnstangensegment w einschnappt. 
Das gleichmaBige Anheben der Stangen s ist durch ihre Verbindung mit der Welle y 
gesichert. Sobald der Riegel v einschnappt, tritt die Luft aus dem groBen Zylinder ins 
Freie, die Tischplatte mit dem Modell sinkt, wahrend die Durchziehplatte auf den Stiften u 
liegen bleibt. Nach dem Abheben der £ertigen Form wird auch die Durchziehplatte 
gesenkt und die Arbeit kann von neuem beginnen. 

Die Abb. 1374 und 1375 zeigen in einer Ansicht und einem Schnitte einen Riittler, 
bei dem der Riickschlag durch Staupressung gemildert werden soIl I). Wahrend bei 
den meisten Riittelmaschinen, je nach der Art der Formen, der Hub des Kolbens oder 
Zylinders verschieden eingestellt werden muB, kann er hier von vornherein aufS auBerste 
bemessen werden, weil der Riickschlag durch die eigentiimliche Steuerungsart gemildert 
wird. Der Riittler hat eine TischgroBe von 1800 X 1800 mm, einen Zylinder von 600 mm 
lichtem Durchmesser und eine HubJnaft von II t. Bei a tritt die PreBluft ein und gelangt 
um die Ventilspindel b durch den Kriimmer c und die Einstromoffnung d in die ZyIinder­
wand, von wo sie der Kanal e unter den Kolben fiihrt. Oberhalb der Einstromung bei d 
ist bei f die Ausstromung vorgesehen. Der Kolben geht unter der PreBluftwirkung hoch, 
bis die Unterkante seiner Dichtungsringe die Ausstromoffnung f frei gibt und gleichzeitig 
seine Kante g den Lufteintritt absperrt. Durch den entstehenden plotzlichen Spannungs-

1) Ausgefiihrt von Mumford Molding Machine Co. in Plainfield, N.-Y. 
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abfall beginnt der Kolben zu fallen, zugleich schnellt die Ventilspindel b in die Hohe und 
sperrt den Luftzutritt ganz abo Ihre Bewegung wird durch PreBluft hervorgerufen, die 
durch den Abzweig h aus dem Einstromkanal unter sie gefiihrt wird und im Augenblick 
des Offnens des Luftaustrittes wirkt. Der niedergehende Kolben trifft das Ende j der 
Ventilspindel b, schlagt sie zuriick und offnet damit wieder den Luftzutritt. 

Bei der Maschine nach Abb. 1376 und 1377 ist eine nur durch PreBluft betatigte 
Abhebevorrichtung vorgesehen 1 ). Eine Grundplatte a vereinigt den Riittelzylinder b 
mit den Fiihrungszylindern c der Abhebevorrichtung. Die Abhebekolben d sind oben zu 
Tragstiitzen e ausgebildet, die nach dem Riitteln bei weiterem Hochgehen des Riittel­
kolbens mitgenommen werden. Sie konnen entsprechend der Formkastenhohe durch 
in die AuBenstangen f geschobene Bolzen verschieden eingestellt werden. Der Riittel­
tisch g wird durch die mit Pufferfedern und Endschrauben versehenen Stangen h gesichert. 

Arbeitsweise: Aufbringen und Fiillen des Formkastens, Zufiihren von PreBluft in 
den Riittelzylinder durch Offnen des Dreiwegehahnes k mittels des Handgriffes i bei gleich­
zeitiger ,1\ Freigabe des 
Luftaustrittes n der Aus­
puffleitung m, wodurch 
die Riittlung in derselben 
Weise wie bei der Ma­
schine (Abb.1350-1352) 
zustande kommt. N ach 
Beendigung derselben 
wird der Hahn so um­
gesteUt, daB sowohl die 
Luftzuleitung als auch 
der Austritt m geschlos­
sen werden, wahrend die 
unterhalb des Kolbens in 
den Zylinder b miinden­
de Hubleitung 0 PreB­
luft eintreten laBt. Der 
Tisch g geht mit der ge­
riittelten Form hoch und 
nimmt die Abhebekol­
ben, deren Aufwartsbe­
wegung durch}~ Steck­
stifte begrenzt wird, ein 
Stiick mit. Durch neuer­

L 

c b c 

Abb.1376. \bb. 1377. 

Abb. 1376 u. 1377. Riittelmaschine mit Pre.Bluft-Abhebevorrichtung. 

q 

liche Umstel1ung des Hahns.k wird der Luftaustritt freigegeben, so daB nun die Form­
platte mitsamt der Form nach unten gleitet, bis der Kasten auf den Tragstiitzen sitzen 
bleibt, wahrend die Formplatte weiter sinkt und dabei von der Form frei wird. 

Der Kolbenschieber-Riittler mit Auffangsaulen (Schlagpfosten) nach Abb. 1378 
und 1379 1) besteht aus einem mit einer Grundplatte b in einem Stiick gegossenen Kolben a, 
einem mit dem Riitteltisch d verbundenen Zylinder c und vier Auffangsaulen g. Die Hub­
regelung erfolgt durch eine besondere Kolbensteuerung bei e. Sie laBt unterhalb des 
Hauptkolbens a PreBluft in den Zylinder treten. Der in der Folge hochgehende Tisch 
nimmt die Steuerstange f mit dem an ihrem unteren Ende sitzenden Steuerkolben hoch, 
wodurch im Steuerzylinder der Luftzutritt abgeschlossen und der Auspuff geoffnet wird. 
Der Tisch d falIt auf die Saulen g frei herab, wodurch der RiittelstoB bewirkt wird. Die 
Zahl der Auffangsaulen hangt von der GroBe des Riitteltisches abo Diese Saulen 
bewirken einen gleichmaBigen, von Schwankungen freien Aufschlag und erlauben, den 
Riitteltisch mitsamt seinem Zylinder verhaltnismaBig leicht im Gewichte zu bemessen. 
Zwei Fiihrungstifte h verhindern eine Verdrehung, sowie ein Auswerfen des Zylinders. 

1) Ausgefiihrt von Leber und Brose, G. ffi. b. H. in Coblenz. 

29* 



452 Riittelmaschinen. 

Die in den Abb. 1380-1382 1 ) in einem Schnitte und zwei Ansichten dargestellte 
Wendeplatten-Riittelmaschine ist aus einer Vereinigung del' beiden vorgehend 

b 
bb. 137 

Abb. 1379. 

Abb. 1378-1379. Kolbenschieberriittler 
mit Auffangsaulen. 

beschriebenen Riittler und durch Zugabe einer 
Wendeplatte entstanden. Auf einer gemeinsamen 
Grundplatte wist ein langeI' Riittelzylinder a 
nebst zwei Abhebezylindern p und einer Anzahl 
von Auffangsaulen g untergebracht. Das Ab­
heben erfolgt wie beim Riittler nach Abb. 1376 
und 1377. Die Steuerstange d wird beim Riitteln 
mittels des Schalthebels emit dem Riitteltisch f 
fest verbunden, so daB wahrend dieses Vorganges 
der Steuerschieber auBer Tatigkeit bleibt. An 
den Fiihrungstangen i sitzende Pufferfedern mit 
Muttern begrenzen den Hub des Kolbens b. Die 
Schlagwirkung kommt wie bei dem Riittler nach 
Abb. 1378 und 1379 durch den Anprall des Riittel­
tisches auf die Auffangsaulen g zustande, die zur 
Milderung des Schlages mit auf Gummiunterlagen 
gebetteten Hartholzpuffern versehen sind. Die 
Wendeplatte k wird durch die feststellbare 
Stange m in wagerechter Lage erhalten. Die 
Abhebekolben q bewegen sich in den Zylindern p 
und tragen die in verschiedener Hohenlage ein­
stellbaren Wendeplattenlager n und o. Die 
Wendeplatte wird von Hand mittels der Kurbel s 
gedreht, die das Schneckenrad r bewegt. Fiih­
rungstangen t mit Einschublochern ermoglichen 
die Feststellung der Hebekolben q in verschiede­
nen Hohenlagen. Die PreBluftverteilung wird 
yom Steuerventil u aus bewirkt. Ein in der 
Abbildung nicht ersichtlich gemachter Abhebe­
wagen lauft auf Schienen v. 

.\bb. 13 2. 

Abb. 1380-1382. Riittelformmaschine mit Wendeqlatte. 

Arbeitsweise: Aufbringen und Verkeilen del' Formplatte und eines Fol'mkastens 
auf der Wendeplatte k, Einfiillen des Sandes, Ausziehen der Einsteckbolzen Ibis zur 

1) AusgefUhrt von Leber und Brose, G. m. b. R., in Coblenz. 
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Freigabe der Wendeplatte, Einrucken des Steuerhebels e zur Ruttlung, Rutteln, Fest­
steHung der Wendeplatte durch Vorschieben der Bolzen 1, Umsteuern auf die Abhebekolben 
und Hochheben der Wendeplatte mitsamt der Form und den Stangen t, bis letztere an 
den eingesteckten Bolzen festgehalten werden, ()ffnen des Luftauslasses und dadurch 
bewir:ktes Sinken des Kolbens, Drehen der Wendeplatte um 180°, Einfahren des Abhebe­
wagens. Nochmaliges Steigenlassen des 
Kolbens, wodurch dBr Abhebewagen an 
den Formkasten gedruckt wird. Losen der 
den Formkasten mit der Wendeplatte ver­
bindenden Keile und Senken des Abhebe­
wagens mit der Form auf die Schienen v 
durch wiederholten LuftauslaB. 

Zur Vorbereitung des nachsten Form­
vorganges wird die Wendeplatte zuruck­
gedreht, der Rutteltisch durch PreBluft 
an die Wendeplatte gedruckt, die Halte­
stifte werden aus den Stangen t gezogen 
und durch Offnen des Luftauslasses die 
ursprungliche Lage wieder hergestellt. 
Zuruckziehen der Einsteckbolzen I, 
Kuppeln des Rutteltisches f mit der 

Abb. 1383. Einfacher Riittier mit Schiebersteuerung. 

Steuerstange d durch Drehen des Hebels e und Abblasen der Formplatte. 
Bei dem RuttIer nach Abb. 1383 1 ) bleibt der Ruttelzylinder von der Schlag­

wirkung verschont. Um den Ruttelzylinder a ist ein mit ihm durch Rippen verbun­
dener AuBenzylinder b angeordnet, der den Schlag des niederfallenden Tisches aufnimmt. 
In den Fuhrungen c des AuBenzylinders bewegen sich sehr kraftig bemessene, mit End­
schrauben f versehene Stangen d, die wiederum ein unerwiinscht hohes Ansteigen 
des Tisches verhiiten. Kolben g und Tisch e sind durch 
Schrauben starr miteinander verbunden. Eine am Riittel­
tisch einstellbare Steuerstange h dient zur Verstellung des 
Mittels des im Gehause i laufenden Steuerschiebers ent­
sprechend der beabsichtigten Hubhohe. 

C. RiittIer mit Sto6fang (Sto6ansgleich). 
Die Gefahren und Schadigungen von Riittelmaschinen 

ohne StoBausgleich wurden auf S. 422 erortert. Mit zu­
nehmender Steigerung der Nutzlast und damit zusammen­
hangender GroBe der Maschinen nehmen diese Ubelstande 
bis zur Unertraglichkeit zu. Die Notwendigkeit eines StoB-

/J 

ausgleiches hangt, abgesehen von diesen Umstanden, auch B 

von der BodenbeschaHenheit der GieBerei abo Bei lockerem, 
sandigem oder sonstwie schlechtem Baugrund muB schon 
bei mittleren Nutzlasten ein wirksamer StoBausgleich vor­
gesehen werden, sonst kommt man aus den Schwierigkeiten 
nicht heraus. Bei hartem und steinigem Baugrund, der 
infolge seiner natiirlichen BeschaHenheit Erschiitterungen 
weniger gut weiterleitet, konnen auch noch mittelgroBe Abb. 1384. Amerikanischer 
einfache Riittelmaschinen ohne nennenswerte Gefahren stoBfreier Riittier. 
betrieben werden 2). 

Wahrend die Maschinen ohne StoBausgleich, abgesehen von den Einrichtungen 
zum Modellausheben, Nachpressen und ahnlichen Behelfen, in der Hauptsache aus zwei 
Teilen, einem Riittelzylinder und einem Riittelkolben bestehen, tritt bei den Maschinen 
mit StoBfang als drittes Grundelement noch ein den StoB ausgleichender Teil, der AmboB, 

1) AusgefUhrt von Bad. l\Taschinenfabrik in Duriach. 2) V gl. S. 436. 
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hinzu. Ausfuhrung und Wirkungsweise dieser drei Grundelemente sind sehr verschieden 
und vielfach durch deutsche und auslandische Patente geschutzt. Der RuttIer (Abb. 1384) 1) 

If ist aus diesen drei Hauptteilen 

Ahb. 1385. Amerikanischer stoBfreier Riittler ohne obere 
V erzogerungsfeder. 

Abb.1386. Abb. 1387. 
Abb. 1386 u. 1387. Hubregulierung an amerikanischen 

stoBfreien Riittlern. 

zusammengesetzt. Er besitzt 
einen Zy linder A, einen beweg­
lichen, auf Federn ruhenden 
AmboBkolbenB undeinenmit 
zylindrischer Fuhrungshulse aus­
gestatteten Rutteltisch C. In 
den Hohlraum D wird PreBluft 
geleitet, die den Tisch C in die 
Hohe treibt. Sobald er seinen 
hochsten Stand erreicht hat, die 
ihn hebende PreBluft ins Freie 
tritt und er zu fallen beginnt, 
wird der AmboBkolben B urn das 
Gewicht des Tisches erleichtert, 
so daB er unter dem aufwarts 
gerichteten Drucke der Federn F 
zu steigen beginnt und etwa auf 
halber Hubhohe mit dem fallen­
den Tisch zusammenstoBt. 1m 
Augenblick des Zusammenpralls 
ist das Moment des fallenden 
Tisches gleich dem des steigenden 
AmboBkolbens, beide Momente 
heben einander auf, die volle 
Wucht des Anpralls kommt der 
Sandverdichtung zugute, wah­
rend der Untergrund der Ma-
schine von jedem StoBe frei 
bleibt. Urn diese Wirkung zu 

erreichen, muB die Spannung der 
Federn so bemessen sein, daB sie 
dem steigenden AmboBkolben keine 
Beschleunigung verleiht. Die obere 
Feder E tragt einen Teil des Tisch­
gewichtes. Sie hilft den Tisch anheben 
und maBigt etwas seinen Fall, wo­
<lurch die Modellplatte, der Form­
kasten und der Formsand weniger 
Neigung bekommen, sich wahrend des 
Falls vom Tisch zu trennen. Die ent­
stehende belanglose Bremsung der 
Fallwirkung kann durch entsprechende 
geringe VergroBerung der HubhOhe 
a usgeglichen werden. 

Bei groBen Maschinen leitet man 
die Luft im Augenblick des Um­
steuerns nicht ins Freie, sondern unter 
den AmboBkolben, wo sie nochmals 
expandiert. Der verJangsamte Austritt 
aus dem oberen Kolben hat die gleiche 

1) Ausgefiihrt von Tabor Mfg. Co. in Philadelphia. 
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Wirkung wie die Feder E, zugleich wird aber dem AmboBkolben ein vermehrter Auftrieb 
gegeben, und die Wucht des Zusammenpralls vergroBert. 

Die Abb. 1385 zeigt die Aufstellungsart einer Maschine ohne obere Verzogerungs­
feder, bei der die PreBluft im Augenblick der Umsteuerung in den unteren Zylinder 
geleitet wird. Die Stange S verhiitet jede Drehung der einzelnen bewegten Teile, 
die StoBflachen T sind mit Leder bezogen. Mittels des Hebels A wird die Maschine 
durch Offnen des Luftzutritts in Gang gesetzt. Der Hebel B regelt die Hubhohe. 
Seine Wirkung ist der etwas anders 
getroffenen Anordnung der Abb. 
1386 und 1387 zu entnehmen. 
Durch den doppelten Winkel­
hebel C E D (Abb. 1385) wird der 
Stift G (1386 und 1387) in ver­
schiedener Hohe eingestellt, so 
daB er den Mitnehmer H beim 
Hube des Rutteltisches J fruher 
oder spater trifft. 1m Augen­
blicke des AnstoBes von G an H 
wird die Steuerung umgestellt und 
zugleich die Luft aus dem oberen 
in den unteren Zylinder geleitet. 
Abb. 1386 zeigt die Stellung des 
Hebels D beim geringsten Hub von 
10 mm, Abb. 1387 beim hochsten 
Hub von 100 mm. Bei diesen Abb. 1388. Fahrbarer stoBfreier RuttIer. 
Maschinen ist angeblich der Ruck-
stoB auf den Unterbau so gering, daB sie auch in oberen Stockwerken sollen betrieben 
werden konnen. 

Die Tabor Mfg. 00. hat auch fahrbare, stoBfreie RuttIer auf den Markt gebracht 
(Abb. 1388), deren kraftige Federung im Vereine mit einer geringfugigen Reibung 

1 :3 4 
Abb. 1389. Arbeitsweise des stoBfreien Ruttlers. 

1 = Ruhelage. Der Tisch liegt auf dem AmboB, dieser ruht auf den Federn. 
2 = E in tri tt der Druckl uft. Kolben und Tisch steigen, AmboB wird heruntergedriickt, Federn spannen sich. 
3 = GroBter Hub. Kolben und Tisch sind in der hOchsten Lage, der AmboB ist in der tiefsten Stellung 

angelangt, die Federn sind gespannt. Der Hub ist vergroBert dargestellt. In diesem Augenblick erfolgt 
4 = Luftaustritt und dadurch Bewegungsumkehr. Der AmboB schnellt hoch, der Tisch fallt. Beide 

stoBen in freier Luft zusammen, wobei die Verdichtung des Sandes bei entlasteten Federn erfolgt. 

zwischen AmboB und Radblocken den RuckstoB fur den Untergrund ganz unmerkbar 
machen soIl. Die Maschine wiegt rund 1000 kg und liefert Halbformen bis zu 500 kg 
Gewicht. Die Tabor 00. hat stoBfreie Ruttelmaschinen von 900 mm Zylinderdurchmesser 
mit StahIguBriitteltischen von 2400 mm Durchmesser ausgefuhrt. Der AmboBkolben 
solcher Ausfuhrungen besteht aus einem vollen GrauguBstuck und wiegt 30 t. Die gauze 
Maschine wiegt 52 t und vermag Formhaliten im Gewicht bis zu 25 t herzustellen. 

Der RuttIer mit StoBfang nach Abb. 1389 1) besteht aus einem Tisch a, einem RutteI­
kolben b, einem AmboB c und einem Gestelle d, in dem der AmboB auf starken Federn 

1) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. Vgl. auch Paul Frech, Stahleisen 
1924, S. 1049. 
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gelagert ist. 1m AmboB bewegt sich der Riittelkolben b, der Tisch a ist mit dem Riittel­
kolben b verbunden. LaBt man mittels der Steuerung unter den Riittelkolben PreBluft 
treten, so hebt sich der Kolben mit dem Tisch, wahrend der AmboB nach abwarts gedruckt 
wird. Sobald der groBte Abstand,zwischen Tisch und AmboB erreicht ist, wird der Luft­
austritt geoffnet. Infolge des plotzlichen Luftaustritts falit der Tisch, und der durch 
seine zusammengepreBten Federn nach oben gespannte AmboB schnelit, des Druckes 
entledigt, plotzlich und energisch in die Hohe, Tisch und AmboB prallen mit starkem 
Schlage aneinander. Dadurch tritt die den Sand verdichtende Riittelwirkung ein. Der 
entstehende StoB wird, da beide Korper in keiner festen Verbindung mit dem Gesteli 
und dem Unterbau der Maschine stehen, nicht auf diese Bestandteile ubertragen, sondern 
kommt volistandig der Sandverdichtung zugute. Es wird ein kurzer Schlag bewirkt, 
der den Sand auch in unterschnittene Raume· verhaltnismaBig gut einflieBen laBt und 
entsprechend verdichtet. 

Die den AmboB tragenden Federn mussen keineswegs an seiner tiefsten Stelle ange­
setzt werden, man erreicht im Gegenteil 
groBere GleichmaBigkeit des Maschinen­
gangs, wenn man sie an dem vorstehenden 
Rand des Ambosses derart anbringt, daB 
der AmboB auf den Federn ruht, wie 

Abb. 1390. GroBer Riittler mit StoBfang. 

i i 

Abb. 1391. GroBriittler mit StoBfangvorrichtung. 

Abb. 1390 1) erkennen laBt. Die Bestandteile dieses Ruttlers, der mit dem Gestell in 
einem Stuck gegossene Zylinder a, der auf den Federn c ruhende AmboB b und der den 
Rutteltisch e tragende Kolben d bedurfen nach dem Gesagten keiner Erlauterung. 
Die einstelibare Steuerstange f am Rutteltische betatigt den in dem Gehause g unter­
gebrachten Schieber zur Regelung des PreBJuft-Ein- und -Austritts. Derartige RuttIer 
werden mit Hubvermogen von 500-25000 kg gebaut. Der Aufwand an PreBluft von 
6-7 at Spannung betragt innerhalb dieser Beanspruchungen 0,2-4,7 cbm. 

Ein anderes Mittel zum Abfangen (Ausgleichen) des RuttelstoBes besteht in der 
Aufsteliung eines gewohnlichen Ruttlers auf einen mit Federn und einem PreBluft­
zylinder ausgestatteten Untersatz nach Abb. 1391 2). Ein RuttIer, etwa nach Abb. 1378 
und 1379, wird auf die Kopfplatte b eines Druckzylinders c gesetzt, des sen hohler 
Kolben d mit der Grundplatte e ein Stuck bildet. Anderseits ist auch der Zylinder c 
mit der Kopfplatte zu einem GuBstuck vereinigt. Die seitlichen Fuhrungsbolzen f mit 
Schraubenfeder-Puffern verhindern alizuhohes Ansteigen des Zylinders c. Vier starke 
Schraubenfedern g schaffen ein elastisches Kissen zwischen den beiden Platten e und b. 
Der Abfederung der Kopfplatte d nach oben dienen die urn die Bolzen h geschlungenen 
Federn k mit den Scheib en i. . 

1) Ausgefiihrt von der Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
2) Ausgefiihrt von Leber und Brose, G. m. b. H. in Coblenz. 
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Arbeitsweise: Naeh Zufiihrung von PreBluft unter den Zylinder e des Unter­
satzes hebt sich die Maschine etwas an und die Tragfedern g werden entlastet. Danach 
wird der Riittler in der im Ausfiihrungsbeispiele naeh Abb. 1378 und 1379 (auf S. 451) 
angegebenen Weise in Gang gesetzt. Beim jedesmaligen Luftaustritt falIt der RiitteI­
kolben frei herab, worauf das um das gesamte Nutzgewicht entlastete Untertcil b durch 
die im Zylinder c enthaltene PreBluft und die Wirkung der Federn g nach oben gedriickt 
wird. Der Zusammenprall erfolgt in der Luft und der Unterbau der Maschine bleibt 
von der StoBwirkung verschont. 

Ein weiterer Weg zur Erzielung weitgehender Beseitigung st6render StoBwirkung 
wurde mit dem Bau des einfachen Riittlers nach Abb. 1392 1) beschritten. Hier fehlen 
aIle irgendwie empfindlichen Teile. Diese Bauart beruht auf patentiertell StoBrippen, 
die es ermoglichen, die Aufschlagebene beliebig groB zu machen, so daB auch bei groBen 
Tischflachen eine Ausladung nach oben 
vermieden werden kann. Die Maschinen­
grube wird selbst bei Riittlern von 5 t 
Tragkraft kaum tiefer als 1 m. Del' 
StoBausgleich erfolgt nicht durch Empor­
schnellen des Ambosses, dieser bleibt in 
Rube, bis ilin der auffallende Kolben ein 
wenig nach unten driickt. Der Aufschlag 
wird infolgedessen betrachtlich milder, 
und daher wird es moglich, mehrere 
Formteile aufeinanderzuriitteln. Del' 
erste Formteil wird mit groBtem Riittel­
hube und mit geringster Schlagzahl her­
gesteIlt, fiir jedes weitere Teil wird die 
Hubhohe vermindert und die Schlagzahl 
vergroBert, was durch Einstellung des Abb. 1392. Einfacher RiittIer mit StoBfang. 
Lufthahnes geschieht. Dureh geeignete . 
Einstellung wird es moglich, auch ohne Modellplatten und ohne besonders vorbereitete 
Formkasten zu arbeiten und Einzelformen nahezu ebenso rasch wie Serienformen herzu­
stellen. 

Zu beachten ist die glockenformige Erweiterung des Maschinenunterteils. Sie bildet 
den StoBfangzylindel', in den der an del' Grundplatte angegossene Kolben greift. Del' 
StoB wil'd von zwei miteinander in Verbindung stehenden Luftkissen aufgenommen. 
Innerhalb gewisser Grenzen kann der StoBfang als PreBmittel zum Nachpressen an Stelle 
des Nachstampfens benutzt werden. 

D. Riittelformmaschinen mit Sto6fang. 
Wendeplattenmaschinen. Die Riittelformmaschine nach Abb. 1393-1395 2 ) 

ist mit einer patentierten Einrichtung ausgestattet, die das Arbeiten sowohl nach dem 
Wendeplattenverfahren als auch nach dem Abhebe- und Durchziehverfahren gestattet. 
Mit dem Riittler a sind zwei Konsolen b fest verbunden, an denen je ein Druckwasser­
zylinder c starr befestigt ist. Ihre Kolben d sind fest mit den Lagern e des Abhebe­
und Wenderahmens f verbunden. Die Stangen h an den Wendelagern e stehen in Eingriff 
mit den Hebeln i, die auf der Welle I festgekeilt sind. Die Welle 1 ruht in Lagern der 
an den beiden Druekwasserzylindern befestigten Konsolen k. Diese Anordnung hat 
die Zwanglaufigkeit der Hubkolben und damit die gleichmaBige Bewegung beider Wende­
rahmenlager zum Ziele. Das Steuerventil m regelt den ZufluB des unter 50 at stehenden 
Druckwassers zur Betatigung der Abhebevorrichtungen, wahrend der yom Handrade 0 

bewegte Hahn n dem Schieberkasten p PreBluft zufiihrt. Ein yom Handrad q 
abhangiges Schneckengetriebe r vollzieht das Wenden des Rahmens. Die Verbindung 

1) Ausgefiihrt von Leber und Brose, G. m. b. H. in Coblenz. 
2) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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des Formkastens s mit der Modellplatte t wird durch Keile in den Ftihrungstiften u 
bewirkt. 

Die Modellplatte t wird nur zum Wenden mit dem Wenderahmen f gekuppelt. Beim 
Arbeiten nach dem Abstreifverfahren legt man die Durchziehplatte lose auf die Modell­
platte t. Sie ist breit genug bemessen, um tiber die letztere etwas vorzustehen, so daB 
sie yom hochgehenden Wenderahmen mitgenommen und die Form yom Modell abge­
streift wird. Beim Arbeiten ohne Durchziehplatte trifft der hochgehende Wenderahmen 
auf Vorspriinge des Formkastens, wodurch die gleiche Wirkung wie mit Abhebestiften 
erreicht wird. 

Die Abb. 1396 zeigt Einzelheiten der zur Verriegelung von Modellplatte und 
Wendeplatte dienenden Einrichtung. An den vier Ecken der den Formkasten a tragen­
den Modellplatte b ist un ten je ein Bolzen c eingeschraubt, in dessen Schlitz d sich die 
auf der Riegelstange e befindlichen Riegel f einschieben, sobald der Handgriff g der Riegel­
stange nach rechts geschoben wird . Die in Ftihrungen h steckenden Bolzen c - die 
Ftihrungen h sind am Wenderahmen i festgeschraubt - schieben sich wahrend des Rtittelns, 

Abb. 1396. Verriegelungsvorrichtung zwischen Wenderahmen und Modellplatte. 

wo sie nicht befestigt sind, ungehemmt auf und abo Beim Entriegeln begrenzen auf der 
Riegelstange sitzende Anschlage k den Hub der Stange e. An den beiden Langstragern 
des Wenderahmens sind zwei Riegelstangen e angeordnet. 

Eine andere, der Badischen Maschinenfabrik in Durlach geschtitzte Kasten ver­
riegelung zeigen die Abb. 1397 und 1398. Vier durch Pre13luft betatigte Riegel a, die 
sich in den Kolben b bewegen, werden durch einfache Betatigung eines Ventils gegen 
und tiber die Ansatze c des Formkastens d gepreBt und nach Fertigstellung der Form 
in gleicher Weise zurtickgezogen. 

Das Abheben mittels zweier Kolben hat den Nachteil, daB die Kolben sich leicht 
nicht ganz gleichmaBig bewegen, wodurch des ofteren, insbesondere bei steilen Wanden, 
Risse in den Formen veranlaBt werden. Die Ursachen ungleichmaBiger· Abhebung 
liegen mitunter in der Ausgleichvorrichtung, falls sich die Welle im Laufe der Zeit etwas 
verdreht hat, ein Ubelstand, dem durch ausreichend kraftige Bemessung der Verbindungs­
welle ziemlich sicher zu begegnen ist. Bei manchen Ausftihrungen ist auch der nur schwer 
zu vermeidende tote Gang im Gestange die Ursache des Fehlers. Bei Druckwasser­
antrieb konnen die Dichtungen, die nur ausnahmsweise vollkommen gleiche Reibung 
haben - seien es Stopfbuchsen oder Ledermanschetten - ungleich anziehen. 
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Diesen Gefahren begegnet die Riittelformmaschine mit Einpfeiler-Abhebung nach 
Abb. 1399 und 1400 1 ). Der Riittler besteht aus einem Untersatz, in dem der auf Federn 
gelagerte AmboB gefiihrt wird, einer Riittelplatte mit angeschraubtem Zylinder und 
einem im AmboB sitzenden Kolben. Der StoB kommt in iiblicher Weise zwischen 
den freischwebenden Teilen zustande, so daB die Grundplatte von ihm nicht in Mit­
leidenschaft gezogen wird. 

Zum Abheben ist nur ein hinter der Maschine angeordneter Abhebekolben tatig. 
Dieser tragt einen starken Stahlbiigel von U-formigem Querschnitt, in dem der Wende­
und Durchziehrahmen gelagert ist. Starke Fiihrungstangen sichern den Biigel gegen 
seitliche Verdrehungen. 

Abb.1307. 

Abb. 1397 u. 1398. Kastenverriegelung. 

, . 

. \bb. 140 . 
Abb. 1399 u. 1400. StoBfreie Riittelformmaschine mit 

Einpfeilera bhebung. 

Als Treibmittel zum Abheben und Wenden dient Druckwasser, das gegeniiber PreB­
luft groBere GleichmaBigkeit des Anhubs gewahrleistet. Zum Wenden sind am Aus­
hebebiigel wie am Wenderahmen nachstellbare Anschlage vorgesehen, die den Rahmen 
parallel zur Tischflache festhalten. Die Steuerventile sind hinter der Maschine angebracht. 
Die Riittelplatte bewegt sich lose in dem Wenderahmen. Sie ist durch besondere 
Fiihrungen sowohl wahrend des Riittelns auf dem Riitteltisch, als auch w1;i,hrend des 
Wendens im Wenderahmen gegen Verschiebung gesichert. Nach vollstandigem Riitteln 
wird wahrend des Hochgehens des Aushebebiigels die Riittelplatte mit dem Wende­
rahmen durch Vorziehen je einer an jeder Seite des Wenderahmens sitzenden Schieber­
stange v erklammert , deren Verlangerung, solange die Platte nicht mit dem Rahmen 
geklammert ist, in die Riickwand des Aushebebiigels hineinragt und so ein Wenden 
der Form unmoglich macht. Durch das Vorziehen der beiden Schieberstangen, was 

1) AusgefUhrt von der Maschinenfabrik Gustav Zimmermann in Du.sseld orf· Rath. 
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mit einem Griff zu bewerkstelligen ist, wird die Riittelplatte mit dem Wenderahmen 
verklammert und letzterer gleichzeitig zum Wenden freigegeben. Ein Wenden bei 
unverklammerter Riittelplatte ist ausgeschlossen. Diese Aushebevorrichtung bietet den 
Vorteil, den Kasten von allen Seiten frei zuganglich zu lassen. Der Ausfahrwagen 
ist so niedrig bemessen, daB durch ihn nur 75 mm des nutzbaren Aushebehubs ver­
loren gehen. 

Arbeitsgang: Aufsetzen und FUllen des Formkastens, Riitteln, Glattstampfen 
des Formriickens, Hochgehen des Abhebebiigels durch Betatigung des Druckwasser­
ventils mit der einen Hand, wahrend die andere Hand das Wendeventil bedient, Wenden 
und Einschieben des Ausfahrwagens. Zur Bedienung der Ventile und des Ausfahrwagens 
ist je ein Mann llotig. Absenken des Wagens und seine Losung von der Riittelplatte, 
worauf durch neuerliches Hochgehenlassen des Aushebebiigels der Kasten von der Modell­
platte abgehoben wird. Ausfahren des Wagens, Abheben der Form, Senken des Biigels, 
Losen der Wendeplatte von der Riittelplatte durch Zuriickziehen der VerschluBbiigel 
'und Blockieren der vVendevorrichtung. 

Umlege-Riittelformmaschinen (auch Kipp- oder Umrollmaschinen 
genannt). Wahrend bei den schon an anderer Stelle (S. 446) besprochenen amerikanischen 
Umlege-Riittelmaschinen flir das Riitteln und Umlegen, mitunter auch fiir das Absenken 
der Form besondere PreBluft-
zylinder vorgesehen sind, deren 
jeder sein eigenes Steuerventil 
hat - wodurch die Gesamtan­
ordnung ziemlich verwickelt und 
der Betrieb umstandlich wird -
zeigen die Abb.1401-1405 einen 
Umlegeriittler mit nur einem 
PreBluftzylinder und nur einem 
Steuerzylinder 1 ). Die Steuerung 
erfolgt ohne jedes Ventil durch 
Betatigung eines Mehrweg­
hahnes. Sowohl die Riittel- als 
auch die Umlegebewegung und 
das Ausheben des Modells werden 
mittels desselben PreBluftzylin­
ders bewirkt. Der Kolben ist 
zweigeteilt, in den oben liegenden 
Riittelkolben a und den unter 
diesem angeordneten Abhebe­
kolben b (Abb. 1402). Der als 
Differentialkolben ausgebildete 
Riittelkolben a steckt mit dem 
Zapfen a1 derart im Abhebe­
kolben b, daB beme Teile beim 
Anheben des unteren Kolbens 
ein gemeinsames Druckelement 
bilden. Die auf dem Riittel­
kolben ruhende' Tischplatte d 
tragt an der vorderen Seite die 
Umlegewelle e und an der riick­
wartigen Seite eine Drehwelle f, 
auf der die dreieckigen Steuer­

u 

t 

Abb.1401. 

11 

Abb.1402. 
Abb.1401-1405. Deutscher Umlegeriittler in verschiedenen 

Arbeitstellungen. 

schilde g sitzen. In den beiden auBeren Winkeln der Steuerschilde sind einerseits die 
Stangen i und anderseits. die Zughebel h angelenkt. Das zweite Ende der Zughebel h 

1) Ausgefiihrt von Alfred Gutmann A.G. in Hamburg-Ottensen; vgl. Giefi. 1920, S_ 45. 
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ist mittels der Welle k und dem an der umlegbaren Modellplatte v angegossenen Lappen I 
mit der Umlegewelle e verbunden. Die Anschlagbiigel s sind gleichfalls an der Modell­
platte v angegossen. In del' Abb. 1402 erscheint die Verbindung dieser Teile unter­
einander ganz deutlich. Die Stangen i werden in Biichsen p eines hinter der Maschine 

u. 

Ahh.1403. 

angeordneten Standers gefiihrt 
und sind mit je einer Anschlag­
platte n und einer Schrauben­
feder m versehen. 

Beim Arbeitsbeginn befindet 
sich die Maschine in der SteHung 
der Abb. 1401. Die Umlege­
modellplatte v ruht auf derTisch­
platte d, die Anschlagbockchen s 
sind nach aufwarts gerichtet, die 
Stangen i hangen frei in ihren 
Fiihrungen undfolgen den Riittel­
staB en, die durch Eintritt von 
PreBluft in den Raum zwischen 
den Kolben a und b ausgelost 
werden. Die Steuerung erfolgt 
selbsttatig in iiblicher Weise 

durch die Wirkung einer Auspuffdiise am Zylinder w. 
Nach dem Riitteln, Uberstampfen und Abstreiohen des Formkastens wird die Um­

legevorrichtung durch Umstellen des Mehrweghahnes, so daB unter den Kolben b PreB­

i 

Ahh.1404. 

luft tritt, in Tatigkeit gesetzt. Der Kolben b 
legt sich gegen den Kolben a, beide Kolben 
gehen hoch, da nunmehr das Uberschreiten 
der Auspuffoffnung durch den Kolben a fUr 
die Aufwartsbewegung belanglos ist. Der 
Tisch d steigt so lange mit der Modellplatte v, 
bis die Stangen i von den Biichsen p fest-

Ahh.1405. 

gehalten werden. Der durch die Federn n sanft gemachte Anschlag bewirkt die Drehung 
der Schilder g, wodurch die Zugstangen h die Umlegeplatte v anheben, hochkant stellen 
und sie schlieBlich etwas iiber 90 0 vorniiber neigen (Abb. 1404). LaBt man nun den 
Kolben durch Wegnahme der PreBluft sinken, so legt sich die Platte v vollends um, bis 
ihre Anschlage s sich an die Kante des Tisches d anlegen (Abb. 1402, 1403 und 1405). 
Nach Eintritt dieser Lage wird der Abhebetisch u durch Drehung des Handrades t 
so weit gehoben, daB er sich an den Formkasten preBt, worauf man die Verklammerung 
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zwischen Kasten und Modellplatte lost. Dadurch wird zunachst die Platte v mit den 
ModeIlen von der Form abgehoben und schlieBlich so weit nach rechts umgelegt 
(Abb. 1404), daB sie sich bei sinkendem Kolben selbsttatig wieder auf den Tisch d in ihre 
Ausgangstellung zuriicklegt. 

Wahrend des ganzen Arbeitsganges findet keine Verriegelung statt, die UmsteIlung 
des Mehrweghahnes reicht zur Ein1eitung und Durchfiihrung der verschiedenen Arbeits­
leistungen vollstandig aJ.s. Verdrehungen des Arbeitstisches werden durch die in einer 
kraftigen Riichse gefiihrte 
Stiitze x hintangehalten. 

Reim ersten Auspro­
bieren der Maschine traten 
Storungen durch ruck­
weises Anheben beim Mo­
dellausziehen infolge von 
Expansionswirkungen der 
im Zylinder gespannten 
PreBluft ein. Diesem Ubel­
stande konnte durch Ein­
schaltung einer Olbremse 
- man lieB einfach in den 
Raum unter dem Zylinder b 
etwas 01 einlaufen und erst 
auf dieses die PreBluft wir­
ken - begegnet werden. 
Die Losung der Modelle aus 
dem Sand erfoIgt ahnlich 
wie beim ersten Umlege­
ruttIer der Adams Co. 
(S. 446) durch Abheben der 
Modellplatte vom festste­
henden Formkasten. Man 
kommt so daruber hinweg, 
das ziemlich betrachtliche 
Gewicht des Formkastclls 
neuerdings heben zu miis­
sen, und gewinnt iiberhaupt 
gegeniiber dem Verfahren 
mit unten ruhender Modell­
platte groBere Sicherheit. 

Eine Umlege-Riittel­
maschine mit zwei neben-

Abb.1406. 

einander angeordneten Abb.1407. 
Wendeplatten, die in ver- Abb. 1406-1408. Umlege-Riittelmaschine mit zwei Wendeplatten. 

schiedener Hinsicht V orleile 
bietet, zeigen Abb. 1406 und 1407 1). Sie besteht in der Hauptsache aus dem Riittler, 
den vier Abhebezylindern, dem Umrollwagen und den zwei Wendeplatten. Der RuttIer, 
ein Zugriittelapparat, ruht auf einem schmiedeisernen Gestell, das die vier Abhebezylinder 
mit den zugehorigen Laufschienen tragt. Reim Aus- und Einfahren des Wagens erfolgt 
selbsttatig das Umrollen der Wendeplatten. AIle Arbeitsvorgange werden durch PreB­
luft ausgelost. Ein den Abhebezylindern vorgeschalteter Dlbehalter bewirkt sanftes 
Abheben. Die Maschine kann sowohl mit einer als auch mit beiden Wendeplatten 
betrieben werden. 1m letzteren Falle ergibt sich die Moglichkeit, in rascher Aufeinander­
folge Ober- und Untcrkasten abwechselnd herzustellen. - Abb. 1408 verdeutlicht eine 
Ausfiihrung dieser Maschine. 

1) AusgefUhrt von Ver. Schmirgel- und Maschin enf a briken A.G. in Hannover-Hainholz. 
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Arbeitsgang: Fol'mkasten I aufsetzen. Sand einflillen. Rlitteln, nachstampfen 
und abstl'eichen. Fol'mkasten I vel'klammern. Platte I heben, vel'l'iegeln. (Hiel'durch 
gleichzeitiges Ausheben des Modells del' Platte II.) Wagen vel'schieben. (Hiel'durch 
selbsttiitiges Wenden del' beiden Wendeplatten, und zwal' Platte I libel' die Ablegeschienen, 
Platte II libel' den Rlitteltisch.) Entl'iegeln del' Platte II, gleichzeitiges Absenkell del' 
heiden Wendeplatten. Festhaltel' des Fol'mkastens I losen. Fol'mkasten II aufsetzen. 

Abb. 1408. Umlege-Riittelmaschine. 

Sand einflillen. Rlitteln, nachstampfen und abstl'eichen. Formkasten II vel'klammern. 
Ausheben des Modells del' Platte I (gleichzeitiges Abheben del' Platte II yom Rlitteltisch). 
Platte II vel'l'iegeln und Wagen entgegellgesetzt vel'schieben. (Hiel'dul'ch selbsttatiges 
Wenden del' beiden Wendeplatten, und zwal' Platte II libel' die Ablegeschienen, Platte I 
libel' den Riitteltisch.) Entriegeln del' Platte I, gleichzeitiges Absenken del' beiden Wende­
platten. Festhaltel' des Fol'mkastens II losen. 

Nr. 258659 (1913). 

261887 
264164 
265063 " 

" 271 795 (1914). 
271 903 

341764 
274494 
275629 
277 025 
277 026 

" 280885 
" 345889 
" 346 917 

287908 
288201 
288314 

288 315 

" (1915). 

" (1916). 

Wichtige deutsche Biittel-Formmaschinen-Patente. 
StoDausgleich durch entgegen dem fallenden Tische bewegte Auffangkolben 
(B. Keller). 
Heben des Form'tisches mittels Schlagdaumen (E. u. H. Pridmore). 
Bewegung des Formkastentisches durch Druckluftkolben (E. Killing). 
Mit Schwungmasse mechanisch angetriebenes Hubmittel (R. Geiger). 
Verfahren zum Antrieb von Riittelmaschinen (Badische Maschinenfabrik). 
Verfahren und Rahmen zur Formsandverdichtung. (Vel'. Schmirgel- u. 
Maschinenfa brik). 
Senkrecht iibereinander angeordneter Formtrager und AmboD (A. Pi at & Co). 
Auf Federn ruhender AmboD (Thyssen & Co.). 
Riittelformmaschine (A. Schulze). 
Niederpressen eines Hammers gegen das Spannmittel (B. Keller). 
Riittelformmaschine (B adische Maschinenfa brik). 
Mechanischer Antrieb (Badische Maschinenfabrik). 
Maschine mit mehreren Riitteltischen (A. Schwarze). 
Formkastenabsenkvorrichtung (A. S ch w ar z e). 
Riittelmaschine fUr Rohrformen (A. Schwarze). 
AuslOsen des Modelles durch Schlagwirkung (Thyssen & Co.). 
Von Anfang an wirkt volle Kraftentfaltung des den Hammer bewegenden 
Mittels (Thyssen & Co.). 
Verdichtung des Formguts durch Hammern gegen den Formtrager (Thyssen 
& Co.). 



Nr. 289621 (1916). 
290376 

290564 
" 291 450 " 
" 289 753 (1917). 

" 293869 

294580 
296634 " 
303625 (1918). 

313410 
318 109 

" 330473 
338 570 " 
340487 (1920) . 
357245 (1921). 
361 209 " 

" 380063 (1922). 

" 383934 (1923). 

" 403621 (1924). 
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Heb- und senkbare Wendevorrichtung (Mertens & Frowein). 
Gegeneinanderbewegung von .AmboB und Formtisch (Ver. Schmirgel- u. 
Mas chinenf a brik) . 
.Antrieb mit elektrisch betatigter Hebedaumenwelle (.Ardeltwerke). 
Ruttelmaschine mit doppelseitiger Wendeplatte (Leber & Brose). 
Wenden und Rutteln mittels eines am feststehenden Kolben beweglichen 
Zylinders (Osborn Mfg. Co.) . 
.Abhebevorrichtung fUr mechanisch betatigte RuttIer (Badische Maschinen­
fabrik). 
Ruttelformmaschine (F. Frielingsdorf). 
Losbare Wendeplatte (Badische Maschinenfabrik). 
.Antrieb der .Abhebevorrichtung bei mechanisch betatigten Ruttlern (Badische 
Maschinenfa brik). 
Entlastete Doppelruttelmaschine (J. H alfen). 
Mehrfach verwendbarer RuttIer (B. Keller). 
.Abgefederte Ventilsteuerung (H. Maag & F. Spernagel). 
Steuerkolben im Hubzylinder (B. Keller). 
Seitlich im Kolben federndes Schieberventil (W. Ch. Norcross). 
.Axial ubereinander angeordnete Kolben (.A. Gutmann). 
Elektromagnetische Festhaltung der Modelle (W. H. Nicholls). 
Rutteltisch mit mindestens zwei Formkastentischen. (New Process Multi­
Castings Co.). 
Der mit einem StoBkopf versehene Ruttelkolben umschliellt den Innenzylinder 
(J. Macdonald & Sohni . 
.Amboll und Ruttelkolben mit einem Netz von Rippen IW. L. Lewis). 
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xxx. Stampfformmaschinen. 

Die Versuche, GieBformen mechanisch zu stampfen, reichen bis in die Mitte des 
vorigen Jahrhunderts zuriick, haben aber erst in den letzten Jahrzehnten zu brauchbaren 
Ergebnissen gefiihrt. Den Antrieb, allen Fehlschlagen zum Trotz immer wieder neue 
Verfahren zu ersinnen und zu erproben, gab hauptsachlich die RohrgieBerei (S. 154). 
Ihre hohen und gleichartigen GieBformen erwiesen sich zwar anderen mechanischen 
Formverfahren wenig zuganglich, forderten aber infolge ihrer stets wiederkehrenden 
GleichmaBigkeit zur mechanischen Bearbeitung geradezu heraus. 

1m Jahre 1850 erhielten die Englander Cochrane und Slate in Dudley ein Patent 
auf die in Abb. 1409 ersichtliche, aus dem Gestell a, dem Mechanismus b, dem Modell c 
und dem Stampfer d bestehende Maschine. Der vollzustampfende Formkasten wurde 
unter die feststehende Maschine gebracht und das Vorgelege f in Gang gesetzt, worauf 
durch Vermittlung der Kegelraderpaare m-n und o-p, des Exzenters q und des Gelenks r 
der Stampfer auf und ab bewegt wurde. Ein Schraubengewinde, ein Sperrad und eine 
Sperrklinke bewirkten das Drehen und Emporsteigen von Modell und Stampfer, wobei 
die Stangen gals Fiihrung dienten. Die Maschine erfiillte gleich einer im Jahre 1861 
Samuel Fulton in Conshohocken in Pennsylvanien patentierten 1) ihren Zweck nur in 

1) Abbildung und Beschreibung siehe Ardelt, Stahleisen 1910, S. 187. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 30 
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sehr unvollkommener Weise, vor aHem weil ihr die zur gleichmaBigen Sandverteilung 
unerHiBliche Drehung des Stampfers fehlte . 

Die ersten brauchbaren Ergebnisse lieferte die im Jahre 1865 Arthur DeBlandes aus 
Manchester patentierte Stampfmaschine (Abb. 1410 und 1411), die bis in die jiingste Zeit 
in Deutschland, England und Amerika vereinzelt in Betrieb war. Sie besteht aus dem 
Gestell a, einem Deckenvorgelege und einer von diesem betatigten Stampfvorrichtung. 
Der aufgeschiittete Formsand fallt auf den Kegel c des Stampfers und gleitet von da 
zwischen Modell und Formkasten. Das gewichtsausgeglichen aufgehangte Modell d sitzt 

"/ "/ 

Abb.1409. Abb. 1410. Abb. 1411. 
Alteste Ftohrstampfmaschine. Abb. 1410 u. 1411. Deslandessche Ftohrstampfmaschine. 

auf del' Spindel i. Der Puffer pl schlagt bei jedem Hub gegen den Bund 0' und hebt 
dadurch das Modell allmahlich hoch. Der an der hohlen Stange h befestigte Stampfer c ist 
mittels der Keile m mit dem Kupplungsgehause g verbunden, das durch ein doppeltes 
Gestange und den Winkelhebel f vom Exzenter e abhangig ist. Die Keile m konnen mittels 
der untereinander durch Stirnrader 0 verbundenen Bolzenschrauben n angezogen und ge­
lockert werden. Der Keildruck wird so bemessen, daB der Widerstand, den die genugend 
festgestampfte Form dem Druck des Stampfers c bietet, eben ausreicht, um die Keil­
kupplung zu losen. Das Gehause g gleitet dann um das MaB del' festgestampften Sand­
schicht an del' Stange h herunter, bis es beim nachsten Hub wieder angehoben wird. 
Dureh entsprechende Einstellung del' Keile kann demnach die zu erreichende Festigkeit 
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der Form geregelt werden. Eine im Kasten g angebrachte, nach unten gerichtete Kulissen­
schleife bewirkt zusammen mit einer Sperrklinke, einem Sperrade und den am Maschinen­
gestell festsitzenden Bolzen p bei jedem Niedergang eine kleine Drehung des Stampfers. 

Die Deslandessche Maschine brachte im Verein mit einer vorteilhaften Anordnung 
der Formkasten und Drehkranen 1) nicht unbetrachtliche Vorteile gegenuber der ge-
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Abb. 1412-1414. Ardeltsche Stampfmaschine ftir enge Rohre. 

wohnlichen Handarbeit. Sie ist aber nur fUr Formen groBeren Durchmessers geeignet, 
da der Durchmesser der Antriebstangen h und i bei Wahrung der notwendigen Steifheit 
nicht unter ein bestimmtes MaB sinken darf. Ungunstig ist auch die Belastung durch den 
Anhub des kurzen Modellstiicks. Die Maschine wurde daher nur fur Rohre von mehr als 
250 mm lichten Durchmesser ausgefuhrt. Ihre Mangel gaben zu vielen Verbesserungs-

1) Ellie Beschreibung dieser Anordnung bringt R. Ardelt in Stahleisen 1910, S. 188. 

30* 
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versuchen Anla13, deren Ausfiihrungen aber auf den Wirkungskreis ihrer Erfinder 
beschrankt blieben und bald wieder verschwanden 1). 

Erst die nach den Patenten von R. Ardelt ausgefiihrten Stampfmaschinen ver­
mochten allgemeine Anerkennung zu finden und sich in den meisten Rohrgie13ereien 
des 1n- und Auslandes einzufiihren. 

Abb. 1415. Ardeltsche Rohrstampfmaschine, schwenkbar urn eine Saule. 

Die Abb. 1412-1414 zeigen eine nach den Ardeltschen Patenten 2) ausgefiihrte 

1) Die nennenswertesten Ausfiihrungen, insbesondere diejenigen von Shepherd und Leigh, 
Sack, Giles, Ingham, Poulson und Moore und von Hemscheidt sind von R. Ardelt in 
Stahleisen 1910, S. 190/191 erortert und durch Abbildungen veranschaulicht. Auiler diesen sind 
noch zu erwahnen die D.R.P. Nr. 9724 v. II. Sept. 1879 (Granatenstampfmaschine), Nr. 10185 v. 
6. Jan. 1880 (siebartig durchlochter Stampfer, durch den Formsand nachfHeilt), Nr. 12162 v. 5. Juni 
1880 (nach jeder Richtung beweglicher Preilstempel), Nr. 12450 v. 22. Juli 1880 (hohler Stampfer 
zum Nachfullen von Formsand), Nr. 42009 v. 27. Juli 1886 und Nr. 43497 v. 10. Juni 1887 (unab­
hlingig voneinander wirkende Stampfer), Nr. 71 830 v. 5. April 1893 (Stampfmaschine von Rie mer), 
Nr. 75058 v_ 14. Juli 1893 (Stampfer auf gekropfter Welle sitzend), Nr. 83665 v. 24. April 1895 
(Stampfmaschine von Seide mann), Nr. 178693 v. 19. Nov. 1905 (mehrere in einem Rahmen be­
wegliche Stampfer). 

2) D.R.P. Nr. 177353 v. 5. Miirz 1905 und Nr. 222626 v. 12. Febr. 1907, 
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Stampfmasehine zum Aufstampfen von Rohrformen von 40-300 mm liehtem Dureh­
messer. Die an einem Drehgestell hangenden odeI' reihenweise angeordneten Form­
kasten werden mit etwa 150-200 Sehlagen in del' Minute aufgestampft. Bei An­
ordnung del' Kasten auf einem Drehgestell wird die Masehine an einem Konsolausleger 
urn eine Saule sehwenkbar aufgebaut, im anderen FaIle setzt man sie auf einen iiber 

Abb. 1416. Ardeltsche Rohrstampfmaschine auf einen Gleiswagen. 

den Formkasten hinwegfahrenden Gleiswagen. Abb. 1415 zeigt die erste und Abb. 1416 
eine Anordnung del' zweiten Aufstellungsart, und Abh. 1417 laBt in einem Sehnitt die 
genaue, gegenseitige Lage del' Rohrtrommel, des Formkastens, del' Tragsaule, des 
Konsolauslegers und del' Stampfmasehine erkennen. 

Zur Masehine gehoren auBer den Stampferstangen und dem Stampfergeriist noeh 
eine Stampferkupplung und ein StampferfuB. Die beiden letzten Teile werden, del' 
Versehiedenheit del' vorkommenden Rohrformkasten entspreehend, aueh versehieden 
groB gebaut und konnen in kiirzester Zeit bei einem Formkastenweehsel gegen andere 
ausgeweehselt werden. . 

Del' Antrieb del' Masehine erfolgt unmittelbar dureh einen Motor von etwa 2,5 PS. 
Von dem Ritzel a del' Motorwelle aus (Abb. 1412-1414) wird durch ein Stirnrad b die 
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Exzenterwelle c angetrieben, die in zwei Ringschmierlagern d auf zwei kraftigen Lager­
standern e gelagert ist. Auf dieser Kurbelwelle ist das Exzenter fest aufgekeilt. Durch 
das Exzentergetriebe wird der Kupplungskorb g, der die vier miteinander verbundenen 
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Stampferstangen k umfaBt, in 
zwei sich gegeniiberliegenden 
Fiihrungskorpern auf- und ab­
bewegt und so der Formsalld in 
der Form festgestampft. Beide 
Fiihrullgskorper dienen gleich­
zeitig als Motorullterlagen, bzw. 
zur Aufnahme des Gegengewichts 
fiir den Motor. Die Kupplung 
ist so gebaut, daB die Stampfer­
stallgen erst dann freigegeben 
werden, wenn die Sandschicht 
fest genug geworden ist, um den 
Aupressungsdruck, mit dem die 
Stangen in der Kupplung fest­
gehalten werden, zu iiberwinden. 
Sobald dies eintritt, laBt die 
Kupplung die Stangen frei, geht 
selbst aber weiter nach unten 
und nimmt sie beim Riickgang 
wieder mit in die Hohe, womit 
das Spiel von neuem beginnt. 
Der auswechselbare StampferfuB 
besteht aus 4kraftigen, ausFeder­
stahl gefertigten Stampfern h, 
die durch einen Ring z fest mit­
einander verbunden sind. Die 
4 Stampferstangen aus Stahl­
rohr, die oben von einer Platte i 
zusammengehalten und damit 
in besonderen Fiihrungen des 
Stampferstangengeriistes ange­
ordnet werden, sind mit dem 
StampferfuBring z leicht losbar 
verschraubt. 

AIle diese Teile ruhen auf 
einer drehbaren, auf Kugeln y 
gelagertenBodenplatte q, die von 
der Exzenterwelle c aus durch 
ein Kegelraderpaar m und dem 
auf emer senkrechten Welle 
sitzenden Ritzel p, das in 
die als Radkorper ausgebildete 

Abb.1417. Schnitt durch eine Ardeltsche Bodenplatte r eingreift, ange-
Rohrstampfmaschine. trieben wird. Durch diese Dre-

hung der Bodenplatte wird bei 
jedem Schlage von jedem Stampfer stets die gleiche Sandmenge festgestampft und damit 
die erforderliche GleichmiWigkeit der Formsandverdichtung an jeder Stelle der Form 
gewahrleistet. Die GroBe des bei dieser Drehung erfolgenden V orschubs der Stampfer 
wurde fiir jede RohrgroBe auf Grund praktischer Erfahrung bestimmt. Mit der sich 
drehenden Bodenplatte q ist ein GuBkorper t mit Schleifringen fiir die Stromzufiihrung 
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fest verbunden. Mittels der unteren Bodenplatte r ruht die Maschine auf U-Eisen w des 
Saulenauslegers bzw. des verschiebbaren Wagens. 

Die eigentliche Stampferkupplung besteht in der Hauptsache aus einem guBeisernen 
oberen und unteren Teil, die durch eine zweiteilige Lagerschale zur Aufnahme der Kugel­
stange und einer abschlieBenden Btichse mit 4 Stiftschrauben zusammengehalten werden, 
jedoch so, daB der Oberteil um die Btichse drehbar ist. Die zwei Gleitbacken am oberen 
Teil, die sich in den zwei Ftihrungskorben u und v der Stampfmaschine senkrecht auf­
und abbewegen, bewirken die Geradftihrung der Kupplung. Die besondere Klemmvor­
richtung ftir die Stampferstangen besteht aus Gelenkschrauben mit Federunterlagen 
zum Abspreizen der Klemmbacken, wenn die Stangen frei durch die zweiteiligen Backen 
aus Vulkanfiber gleiten sollen. Diese Druckregulierung erfolgt in einfacher Weise durch 
eine im unteren Teil gelagerte Druckspindel. 

Zum Stampfen der Formen fiir Rohre tiber 300 mm Durchmesser dient die in den 
Abb. 141S-1420 dargestellte Maschine, die in 2 GroBen gebaut wird, und zwar ftir 
Rohre von 300-600 mm Durchmesser und von 600-1200 mm Durchmesser. 1m 
Gegensatz zur Stampfmaschine GroBe I ftir Rohre von 40-300 mm Durchmesser 
erfolgt hier die Umstellung auf eine andere KastengroBe nicht durch Einsetzen einer 
anderen Kupplung, sondern durch ein wagerechtes Verschieben zweier bereits eingebauter 
Kupplungen zueinander, wozu noch das normale Auswechseln des StampferfuBes kommt, 
der im tibrigen gleichartig wie bei der Stampfmaschine GroBe I gebaut ist. 

Weiter sind die bei letzterer vorgesehenen 4 Stampferstangen aus Stahlrohr durch 
zwei starke Schienenstangen besonderer Form ersetzt, die in den beiden oben erwahnten, 
sich gegentiber liegenden Kupplungen geftihrt werden. 

Die Maschine stampft mit etwa 100-120 Schlagen in der Minute. Zu ihr gehoren 
auBer den beiden genannten Stampferstangen mit dcm StampferfuB noch das Stampfer­
stangengertist aus Eisenkonstruktion - das gleichzeitig als Leiter ausgebildet ist -
und eine Handwinde zum etwaigen Hochwinden der Stampferstangen aus den Form­
kasten, wenn dies infolge irgendeiner Storung ausnahmsweise notwendig werden sollte. 
Der Antrieb der Maschine erfolgt unmittelbar durch einen Motor von etwa 5,5 PS. bzw. 
II PS. 

Von der Motorwelle aus wird die Hauptwelle w durch das gefraste Stirnrad­
paar a angetrieben, das in zwei staubsicheren Ringschmierlagern gelagert die Dreh­
bewegung durch je ein Ritzel d und ein Stirnrad e auf die beiden Exzenterwellen h tiber­
tragt. Mit letzteren fest verkeilt sind die Exzenter x, die mit den beiden Reibungskupp­
lungen i in der Weise verbunden sind, daB sich diese in besonderen Ftihrungen der Haupt­
lager g geradlinig auf- und abbewegen. Diese Hauptlager g mit den Exzenterwellen h 
sind verschiebbar auf einer Gleitbahn der oberen Bodenplatte q derart angeordnet, daB 
eine durchgehende Spindel u mit Rechts- und Linksgewinde beide Hauptlager g gegen­
einander verschieben kann. Dabei bleiben die Stirnrader e mit den Ritze]n dimmer im 
Eingriff, da deren Breite dem halben Unterschied zwischen dem kleinsten und groBten 
Stampferstangen-Mittendurchmesser entspricht. Die beiden profilierten Stampfer­
stangen k, die von den Reibup.gskupplungen i umfaBt an deren Auf- und Abbewegung 
in den Ftihrungen der Hauptlager teilnehmen, tragen unten den leicht auswechselbaren 
StampferfuB 1. Dieser besteht je nach RohrgroBe aus 6-S Stampfern aus Federstahl, 
die infolge ihrer elastischen Gestaltung den Sand auch in der Muffe gut feststampfen. 
Unterhalb der Kupplungen i werden die Stangen k in Rollen t gefiihrt, die lose und ver­
schiebbar auf besonderen Wellen 0 im zylindrischen GuBkorper mit Schleifringen s fiir 
die Stromzufiihrung angeordnet sind, wahrend die Stangen oben in den beiden Geriist­
half ten mittels der Ftihrungstticke m geftihrt werden. 

Die Reibungskupplungen i bestehen aus je 2 Halften, die durch einstellbare kraftige 
Federn die Stampferstangen k zwischen zwei Reibungsbacken aus Vulkanfiber festpressen. 
Diese Backen geben die Stangen beim Niedergange erst dann frei, wenn die vorgesehene 
Sandfestigkeit in der Form erreicht und damit der dieser entsprechende Anpressungsdruck 
zwischen den Backen iiberwunden ist. Die Stangen bleiben dann stehen, bzw. die Kupp­
lungen gehen ohne die Stangen weiter nach unten, nehmen sie aber beim Hochgang wieder 
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mit hoch, und das Spiel kann von neuem beginnen. Mittels kleiner Spindeln v laBt sich 
der Anpressungsdruck in der Kupplung durch eine kleine Drehung so weit ermaBigen, 
daB bei Beginn des Aufstampfens das Einsetzen der Stangen in den Formkasten rasch 
erfolgen kann. 
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Abb. 1418-1420. Ardeltsche Stampfmaschine fur weite Rohre. 

Um den Formsand an allen Stellen der Form gleichmaBig festzustampfen, findet 
gleichzeitig mit dem Stampfen eine Drehbewegung samtlicher genannter Teile statt. 
Diese wird erreicht durch Lagerung der oberen Bodenplatte q mittels des Kugellagers y 
auf der mit Zahnkranz versehenen unteren Bodenplatte r. Der Antrieb erfolgt mittels 
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eines Ritzels von del' Hauptwelle w aus durch ein Kegelraderpaar b mit Schnecken­
getriebe c. Auf diese Weise erhalt jeder StampferfuB noch eine fortschreitende bzw. drehende 
Bewegung, deren GroBe fur jede Rohrsorte auf Grund von Versuchen ermittelt wurde. 
Durch diese gleichformige Wanderung der Stampfer urn das Schaftmodell kommt stets 
die gleiche Sandmenge unter die Stampfer, womit die unbedingt erforderliche GleichmaBig­
keit der Formsandverdichtung zuverlassig gesichert wird. 

Die ganze Maschine ruht mit der unteren Bodenplatte r auf den starken V-Eisen 
des Saulenauslegers bzw. des verschiebbaren Wagens. 

Mit der Stampfmaschine nach Abb. 1412-1414 lassen sich auch Formen fUr Rohre 
von mehr als 300 mm Durchmesser anfertigen. Da abel' das Auswechseln des Stampfer­
korbes etwas umstandlich ist, wird man auf ihr nur dann groBere Formen herstellen, 
wenn es sich urn groBere Mengen von demselben Durchmesser hande]t. 

Zur Fertigstampfung einer Form mit den Ardeltschen Maschinen sind nach den An­
gaben des Erfinders folgende auch in del' Praxis viel£ach bestatigten Zeiten erforderlich: 

Eine Form fiir lichten Rohre von Zeitdauer Rohrdurchmesser von 

40,50 und 60 mm 3 m Lange I Min. 15 Sek. 
70 80 " 3,5 " I 20 
90 " 100 3,5 " I 25 

152 
" 150 4 I 45 

175 
" 

225 
" 4 I 55 

250 
" 

300 4 2 5 
325 " 375 4 2 15 
400 " 500 

" 
4 2 30 

550 650 
" 5 3 

700 
" 

800 
" 5 4 

900 " 1000 5 5 " 1100 " 1200 5 6 

Fur die Erreichung dieser Leistungen ist zum Einschaufeln des Formsandes bei den 
kleinsten Formen ein Mann notig, wahrend die groBte Form sechs Einschaufler erfordert. 

XXXI. Ziehformmaschinen. 

Allgemeines. 
Ziehformmaschinen stellen eine GieBform in der Weise her, daB durch den vorher 

mit Sand gefullten Formkasten ein den auBeren Vmrissen des zu formenden Abgusses 
entsprechendes, mehr oder weniger verjungtes Modell gezogen wird. Der Sand kann lose 
oder etwas vorgestampft sein und das Modell einen glatten, der auBeren Form des 
Abgusses genau entsprechenden Vmfang haben oder mit Vorsprungen versehen sein. 

Nach dem Rohrformverfahren von F. J. Fritz (Abb. 1421) erhalt das Modell PreB­
wulste, deren auBerste Kanten die Form des Abgusses ergeben, zu welchem Zweck es 
wahrend des Durchziehens allmahlich mehrmals urn seine Langsachse gedreht wird. 
Die Maschine fand in der Praxis keinen Eingang, vor aHem wei! die gesonderte· Herstellung 
der Millfe zu umstandlich war. Dagegen hat eine Zieh-Rohrformmaschine von Fred 
Herbert 1) im GroBbetriebe vereinzelt Anwendung gefunden 2). Abb. 1422 laBt in einem 
Langschnitt ihre Bauart und Wirkungsweise erkennen. Jeder der beiden gemeinschaft­
lich in ein guBeisernes Gehause eingebauten Druckwasserzylinder A dient mit dem zu­
gehOrigen Ko]ben B, dem Rohrkorpermodell C, dem Muffenmodell D und dem AbschluB­
kopf E zur selbstandigen Herstellung einer Form. 

1) D.R.P. Nr. 204413 v. 27. Nov. 1906. 
2) VgI. C. Irresberger, Die Zieh-Formmaschine, Bauart Herbert, Stahleisen 191I, 1221/24. 
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Arbeitsweise: Man bringt einen Formkasten auf die Maschine, hebt das Modell 
in die links ersichtliche Anfangstellung, setzt auf dasselbe ein Rohr, das genau iiber 
seinen oberen AbschluBkegel a b paBt, fiint den Raum zwischen Rohr und Formkasten 
mit Formsand, gibt Druck unter den Kolben und laBt das Modell steigen. Dabei wird 

Abb. 1421. Fritzsches 
ZiehforDlverfahren 

fUr Rohre. 

Abb. 1423. PreBkegel. 

8 

Abb. 1422. Herbertsche 
ZiehforDlDlaschine fUr Rohre. 

Abb. 1424. Unterer Teil der 
RohrforDl Dlit AbschluBdeckel. 

i .1 . c 

J"chn~ a,-Q 

Abb. 1425. Fertige GieBforDl. 

das annahernd gewichtsausgeglichen aufgehangte Fiillrohr mit emporgehoben und gleich­
zeitig der Formsand vom PreBkegel b c (Abb. 1423) verdichtet. Der starkste Teil des 
PreBkegels hat einen um etwa P /2 mm groBeren Durchmesser als das Modell; die Form 
falIt aber infolge der Elastizitat des Formsandes dennoch genau nach dem Durchmesser x 
des Modells aus. Die auBere Schale des PreBkegels besteht aus HartguB und kann ohne 
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zu groBe Kosten erneuert werden. Der Kolben B trifft im letzten Abschnitt seiner Be­
wegung das Muffenmodell D, preBt es in den Sand und stellt so die Muffenform her, wobei 
das Modell D durch die kleinen Druckkolben in seiner Hochststellung erhalten wird. 
Nach Entiernung des Fullrohrs wird ein EinguBkopf G (Abb. 1422 oben) auf das Modell 
gebracht und mit ihm verkeilt, worauf durch Abwartsbewegung des Kolbens B die 
Formen des Rohrenhalses, des Eingusses und der AnschluBflache des Rohrkernes hergestellt 
werden. Nach Anheben des Kolbens und Abnahme des Kopfmodells senkt man ihn so 
weit, daB zunachst das Rohrmodell und dann durch die Verstarkung des PreBkegels das 
Muffenmodell aus der Form gezogen werden. Damit ist die Formarbeit erledigt, und es 
bedarf nach dem Trocknen nur noch des Einsetzens eines unteren AbschluBdeckels A 
(Abb. 1424) und des Kerns (Abb. 1425), urn die Form guBfertig zu machen. 

XXXII. Schleuderformmaschinen. 

Allgemeines. 
Abgesehen von den Stampf-, Zieh-, Schwerkraft- und Walzformmaschinen, die 

nur fur engbegrenzte Arbeitsgebiete in Frage kommen, wurden fur die mechanische 
Verdichtung des Formsandes bis vor etwa 5 Jahren nur PreB- und Ruttelformmaschinen 
in ausgedehntem MaBe verwendet. Beide Verfahren, das Rutteln und das Pressen, lassen 
eine willkurliche Regelung der Dichte des Sandes in verschiedenen Hohenlagen nicht zu. 
Diese Lucke wurde durch die Sandschleudermaschine von Elmer Oscar Beardsley 
und Walter Francis Piper in Chicago geschlossen. Ais ihr Vorlaufer kann die sog. 
Schwerkraftformmaschine angesehen werden. 

Schwerkraft-Formmaschine 1). 
Die in Abb. 1426-1430 in verschiedenen Arbeitslagen und Ansichten wieder­

gegebene Formmaschine 2) beruht auf der Wirkung der Schwerkraft als Mittel zur 
Verdichtung des Formsandes. Sie besteht aus drei Hauptstiicken, einem schwingenden 
Formtische, einem Sandzuteiler und einem Sandheber, die durch ein Gestell aus 
Stahlrohren und Schmiedeisen zu gemeinsamer Arbeit vereinigt sind. 

Der die Modellplatte c und den Formkasten tragende Formtisch b ist mittels des 
Gestanges a schaukelartig am Scheitel des Maschinengestells aufgehangt (Abb. 1426 
und 1427). Die Schaukelbewegung wird durch ein Gewicht g ausgelost und durch die 
vier Pendelhebel m und n unterstutzt und begrenzt. Die Schaukel ist beim Fullen des 
Formkastens in Bewegung, beim Modellausheben wird sie genau senkrecht eingestellt 
und festgehalten. Der Tisch b ist als Wendeplatte ausgebildet, an seitlichen Zapfen 
drehbar und kann mittels der fernrohrartig ausziehbaren Stangen a von Gegen­
gewichten und der Bremse x gehoben und gesenkt werden. Der Rahmen e (Abb. 1429) 
dient dem Formkasten beim Modellausheben als feste Unterlage. Zum Abstreifen des 
uberschussigen Formsandes vom Rucken der Form ist an einem umlegbaren Rahmen r 
ein sageblattartig gezacktes Flacheisen s angebracht. 

Der Sandzuteiler umfaBt einen trichterformigen Sandbehalter h mit eigenartigem 
EinlaBsieb (Abb. 1429 und 1430) und einer einstellbaren AuslaB- oder Speisewalze i, die 
den Sand in genau bestimmter Menge in den Raum k (Abb. 1426) treten laBt. Auf dem 
EinlaBsieb 1 (Abb. 1429), das etwa in Flurhohe uber h liegt, liegen gratenartige Stabe 
von dreieckigem Querschnitt (Abb. 1431).' Nach dem Einschaufeln des Formsandes wird 
durch den Exzenterantrieb z (Abb. 1426) das Sieb hin- und hergezogen, wodurch die 
Stabe geruttelt, der Sand aufgewiihlt und in kurzester Zeit durch das Sieb getrieben wird. 

1) Ausgefiihrt von der A. Buch Sons Co. in Elizabethtown, Pa. 
2) Amerikanische Patente Nr. 1 309833 bis 1 309836, Serie 273265, 273862, 273863 und 

274190 (Kl. 22-36). 
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Der gesiebte Sand wird im Behalter k vom Becherwerk p erfaBt und an den Scheitel 
des Maschinengestells gebracht, von dem er in den unten hin- und herschaukelnden Form­
kasten fallt. Da die vollig ausreichende Verdichtung des Formsandes allein durch die 
Schwerkraft eine zu groBe Fallhohe bedingen wiirde, driickt man ihn schon in den Bechern 
des Hebers bei t zu festen langlichen Klumpen zusammen, die in wenig veranderter Form 
(w in Abb. 1426) aus den Bechern fallen. Die Schwingungsdauer des Formtisches ist 
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Abb.1426. Abb.1427. 
Abb. 1426. 1427, 1429 u. 1430. Schwerkraft-Formmaschine. 

so mit der Geschwindigkeit des Becherwerks abgestimmt, daB sich im Formkasten ein 
Sandstreifen an den anderen legt. Bei jedem Arbeitsgange wird eirie mehrere Zentimeter 
starke Sandschicht in guter Verdichtung in den Formkasten gebracht; beide Bewegungen 
wirken so lange, bis der ganze Kasten reichlich gefiillt ist. Sob aid das erreicht ist, wird 
das Becherwerk abgestellt und der iiberschiissige Sand mittels des Abstreifers r s abge­
strichen. U m die verschiedenen Modellen entsprechenden Verdichtungsgrade zu erreichen, 
wird der Presser t verschieden hoch eingestellt. 
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Die langen Fiihrungen im unteren Teil der Schaukelarme sichern ein genaues und 
gleichmaBiges Ausziehen der Modelle. Abb. 1432 zeigt ein ziemlich hohes, steil- und 
diinnwandiges Modell, das ohne jede 
Schwierigkeit auf der Maschine abgeformt 
wurde. Die Formkasten (Abb. 1428) be­
stehen aus guBeisernen Kopfstiicken und 
Seitenteilen aus [-Eisen. Der Unter­
kasten ist schorenfrei, er wird stets mit 
dem Bodenbrett abgesetzt, so daB kein 
Sand ausfallen kann. Der Oberkasten 
ist mit schmalen Querwanden c aus Stahl­
blech versehen, in die nagelartige Stifte d 
entsprechend der Modellform geschoben 
werden, die dem Sande Halt geben, ohne 
seiner Verdichtung hinderlich zu sein. 

Arbeitsweise: Nach Befestigung 
der Modellplatte auf dem Formtisch 
setzt man den Formkasten auf, befestigt Abb. 1428. Formkasten fiir Schwerkraftformmaschine. 
ihn am Formbrett und setzt die Maschine 
in Gang. Der Formkasten wird in wenigen Sekunden von den herabfallenden walzen­
formigen Sandballen gefiillt, worauf man das Becherwerk stillsetzt, das Abstreifeisen 

Abb.1430. 

herunterzieht und den iiberfliissigen Sand 
abstreift. Ein Hebeldruck laBt die Schaukel 

Abb.1429. in genau senkrechter Lage stillstehen, in 
der, nach Befestigung eines Bodenbrettes 

auf der Riickseite der Form, der Formtisch mit der Modellplatte und dem Formkasten 
urn 180 0 gedreht wird. Die Form sinkt dann selbsttatig auf den Rahmen e (Abb. 1426, 
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1427 und 1429, 1430), worauf man nach Losen der Verbindung zwischen Modellplatte 
und Formkasten die Modellplatte mit Hilfe des Bremshebels x hochgehen laBt, so daB 
die Modelle genau senkrecht aus der Form gezogen werden. Zunachst werden alle Unter­
teile und nach Auswechslung der Modellplatte alle Oberteile geformt. Zum Herstellen 
einer Form sind nur wenige Handgriffe notig, ein StoB setzt die Schaukel in Gang, und 

=-\ 
Abb. 1431. Das Einla13sieb mit Riittelstaben. Abb. 1432. Steilwandiges Modell, geeignet zum 

Formen mit der Schwerkraftformmaschine. 

zur Betatigung aller ubrigen Arbeitsleistungen der Maschine ist nur jeweils die Bewegung 
eines Hebels notig. Der Former hat nur das EinlaBsieb ausreichend mit Sand zu 
versehen, aIle ubrige ermiidende Arbeit ist ihm abgenommen. Das An- und Abheben 
der Formkasten geschieht in der Regel mit einem Pref3lufthebezeug. 

Die Maschine solI sich gleich gut fur hohe und niedrige Modelle eignen, konnte aber 
auBerhalb des Betriebes ihres Erfinders keine Verbreitung finden. 

Die Schleuderformmaschine. 
A. Grundsatzliches fiber die Arbeitsweise. 

Abb. 1433 zeigt die Umrisse der Hauptbestandteile der Beardsley-Piperschen 
Schleuderform-Maschine, auf Grund deren den Erfindern ihre ersten Patente erteilt 
wurden, wahrend Abb. 1434 den den weiteren Patenten zugrunde gelegenen UmriB einer 
fahrbar angeordneten Maschine wiedergibt. (} 
Das grundlegende Element der Maschine ~ 
wird von einer Schleudervorrichtung ge- r 

Abb. 1433. Hauptbestandteile der Schleuderform­
mas chine (Patentzeichnung) . 

d/ 
f . 
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Abb. 1434. Schematische Darstellung der fahrbaren 
Sandschleudermaschine. 

bildet, die am Ende eines in zwei Gelenken beweglichen Armes angeordnet ist. Sie 
besteht aus einem am Gelenkarm festsitzenden Schleudergehause G (Abb. 1435) und aus 
einem Schleuderkopfe K mit dem Schleuderflugel F. Durch eine Rinne R flieBt dem 
Gehause stetig Sand zu, fallt innerhalb desselben auf den in rascher Umdrehung 
befindlichen Schleuderkopf und wird VOID Fliigel F durch das unten offene Gehause 
ausgeworfen. Die Umdrehullgsgeschwindigkeit des Schleuderkopfes ist so hoch bemessen, 
daB die nacheillallder ausgeschleuderten Sandmengen einen ununterbrochenen Strahl 
bilden, der gleich dem einer Hochdruckleitung entspringenden Wasserstrahle ein ent­
gegenstehendes Hilldernis wuchtig trifft. Infolgedessen wird der in den Formkasten 
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stromende Sand verdichtet. Der Verdichtungsgrad des Sandes hangt von der Um­
drehungszahl des Schleuderkopfes ab; je groBer diese wird, urn so dichter wird auch 
die Form. Man gibt dem Kopfe fur GrauguBformen in der Minute 1200 bis 1400 und 
fur StahlguBformen 1800 Umdrehungen. Die Verdichtungswirkung hangt weiter von 
dem Winkel ab, unter dem der Flugel F gegen den Schleuderkopf ausgerichtet ist, 
weshalb er verstellbar angebracht isV). Selbstredend lieBe sich der Verdichtungsgrad auch 
durch VergroBerung des Schleuderkopfes und eine damit gesteigerte Umfangsgeschwindig­
keit erhohen. Eine Steigerung der Schleuderwirkung war dagegen durch Vermehrung 
der Schleuderflugel auf zwei, vier und sechs Stuck nicht zu erreichen, die Verdichtungs­
wirkung ging im Gegenteil mit der Vermehrung der Flugel ganz betrachtlich zuruck. 

Der aus dem Schleudergehause tretende Sandstrahl fullt und verdichtet die Form 
fur den die Maschine bedienenden Mann fast ebenso muhelos, wie wenn er irgendein 
GefaB unter dem Auslauf einer Wasserleitung voll Wasser laufen lieBe. Seine ganze Auf­
gabe besteht darin, den Schleuderkopf so lange uber dem Formkasten hin und her zu 
bewegen, bis dieser vollig mit Sand gefullt ist, worauf er den uberschussigen Sand mit einem 
Abstreichholz entfernt. Die beiden Teile Al und A2 (Abb. 1434) des Gelenkarmes sichern 
freie Beweglichkeit des Schleudergehauses und ermoglichen, eine breite Ringflache rings 

Abb. 1435. Schleudervorrichtung. Abb.1436. Ortsfeste Schleuderformmaschine. 

um den Mittelstander der Maschine zu bestreichen. Der Motor fur die Drehung des Schleu­
derkopfes ist unterhalb des Zwischengelenks angeordnet, er macht demnach jede seitliche 
Bewegungdes Kopfes mit. Entgegen der in der Patentzeichnung vorgesehenen Anordnung 
der Drehachse innerhalb des auBeren Gelenkarmes wurden bei Ausfuhrung der Maschine 
der Gelenkarm Al und die Drehachse A voneinander getrennt (Abb. 1435) angeordnet. 

Das zweite Hauptglied der Maschine besteht aus einem Schuttelsiebe H (Abb. 1434 
und 1436), das federnd auf am inneren Gelenkarm A2 angebrachten Stutzen gelagert 
ist und von einem Exzentermechanismus E bewegt wird. Der Motor fur diesen Mechanis­
mus befindet sich unmittelbar am Kopf des Maschinenhauptstanders. Dem Sieb wird 
der gut aufbereitete Formsand entweder mittels eines beliebigen, von der Maschine 
unabhangigen Sandforderers oder von einer zur Maschine gehorenden Fordereinrichtung 
zugefiihrt. Am Ruttelsieb werden etwaige Fremdkorper abgesondert und durch die 
Rinne C beseitigt, wahrend der gute Sand uber die Rutsche D in das Schleudergehause 
gelangt. 

B. Ausfiihrungen. 
Die Schleuderformmaschinen werden in Amerika 2) und in Deutschland 3) in funf 

Hauptformen ausgefuhrt: 1. als ortsfeste, 2. als ortsbewegliche, versetzbare Maschinen, 

1) Abb. 1435 ist perspektivisch nicht ganz genau. Das Gehiiuse G ladet in Wirklichkeit nach 
rechts etwas weiter aus, so da13 der Fliigel ungehemmt in dasselbe eintreten kann. V gl. auch 
8tahleisen 1920, S. 1302/4; 1921, S. 723/4. 

2) The Birdley and Piper Company in Chicago-Illinois. 
3) Graue. A. 'G. in Langenhagen-Hannover. 
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3. als Selbstfahrer mit Sandmischer, 4. als Triebwagenmaschinen mit Sandaufbereitung 
und 5. als Triebwagenmaschinen mit einfachem Sandbehalter. 

1. Die ortsfeste Ausfiihrung kommtfiir GieBereien in Betracht, die eine feste 
Sandaufbereitung besitzen und in der Lage sind, formfertigen Sand der Maschine mecha­
nisch zuzufiihren. Abb. 1437 zeigt die Anordnung der Maschine im Schnitt, wahrend 

Abb.1437. 
Abb. 1437 u. 1438. Ortsfeste Schleuderformmaschine. 

Abb. 1438 eine Ansicht gibt. Die Maschine besteht aus einem Grundgehause k, um 
dessen oberes Ende sich der zweigliedrige Gelenkarm l-m dreht. Aufder Endsaule 
des Gehauses sind in einem dicht abgeschlossenen Kasten der Elektromotor s und ein 

Antrieb 0 untergebracht. Von hier aus wird 
das auf zweikleinenLagerbockchen und zwei 
schmiedeisernen Stiitzen ruhende Schiittel­
sieb n in Bewegung gebracht. Am tiefer­
gelegenen Ende des Schiittelsiebes ist eine 
seitliche Rutsche p vorgesehen, durch die 
aIle nicht durch das Sieb fallenden Ver­
unreinigungen des Formsandes seitlich ab­
gefiihrt werden, um in den lose auf der 
Unterlage r ruhenden Behalter q zu gleiten, 
der von Zeit zu Zeit entleert wird. Zur 
Klarhaltung der Maschen des Schiittelsiebes 
ist ein Klopfer i vorgesehen. Der Schleuder­
kopf (Abb. 1439) befindet sich am Ende des 

Abb. 1438 1). Armgelenkteils m. Er bildet den wichtig-
sten Teil der Maschine und besteht aus 

einem guBeisernen, fest am Dreharm sitzenden Gehause t, in dem sich die Umlaufscheibe u 
dreht. Auf dieser Scheibe befindet sich der nach innen zu offene Wurfbecher v. Der 
Becher schHigt gegen den eintretenden Sandstrahl, wodurch der Sand zu faustgroBen 
Klumpen verdichtet wird, die dann mit einer Geschwindigkeit von 13-29 m jsek durch 
die untere Offnung tl des Gehauses tins Freie, bzw. in den Formkasten geschleudert 
werden. Die Geschwindigkeit wird innerhalb der angegebenen Grenzwerte je nach der 
Art des Formsandes und dem zu vergieBenden Metall verschieden eingestellt; Formen 

1) Nach Lohse, Amerikas GieBereiwe£en. 
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fiir StahlguB erfordern die groBte Geschwindigkeit. Die Sandkliimpchen folgen einander 
so rasch, daB sie dem Auge wie ein ununterbrochener Sandstrahl erscheinen. Der Becher v 
ist der der raschesten Abnutzung unterliegende Teil der Maschirie. Es handelt sich aber 
nur um ein kleines, billiges GuBstiick, das nach Offnung des Deckels ohne weiteres in 
Schlitze der am Schleuderringe angegossenen Nase vl eingeschoben wird. Der Schleuder­
kopf wird mit einem Blechdeckel (Abb. 1440) abgeschlossen. Am Deckel befinden sich 
Handgriffe w, mittels der der Schleuderkopf oberhalb des Formkastens hin- und her­
gefiihrt wird. Die Abb. 1440 IaBt links auch einen der Druckknopfe x zur Einschaltung 
der Motore erkennen. Das Gehause t des Schleuderkopfs ist mit einem kri1ftigen Stahl­
band t2 (Abb. 1439) ausgefiittert, das den Beanspruchungen des aufschlagenden Form­
sandes langer Widerstand leistet als das Blech des Gehauses, und das zudem aus­
gewechselt werden kann, was aber nur in groBen Zeitabschnitten erforderlich wird. 

Uber dem Armgelenk befindet sich der Sandaufnehmer e, der den durch das Riittel­
sieb gefallenen Sand dem Riemen f zufiihrt, von dem er in den Bereich des Wurfbechers v 
gelangt. Zur Betatigung der Forderriemens fund der Umlaufscheibe u ist am inneren 
Armgelenk m ein Motor h vorgesehen. Der Gelenkarm ist leicht beweglich, da aIle 

Abb. 1439. Schleuderkopf. 

drehbaren Teile auf Kugel- und Rollenlagern 
laufen und gut ausbalanciert sind. 

Abb. 1440. Blechdeckel zum AbschluB des 
Schleuderkopfes. 

Es empfiehlt sich, die Maschine an einer Drehscheibe arbeiten zu lassen, wie esAbb.1438 
zeigt. Auf der Scheibe ist eine Anzahl Formmaschinen verschiedener Art dauernd be­
festigt, die nacheinander unter die Schleudermaschine kommen. Da der Verdichtungs­
grad des Formsandes von der Geschwindigkeit abhangt, mit der der Schleuderkopf iiber 
dem Formkasten gefiihrt wird, hat der Former es in der Hand, seine Formen mehr oder 
weniger stark zu verdichten. Nach Fiillung eines Kastens wird der Sand eben abgestrichen, 
eine Nachverdichtung ist nicht notwendig, da bei entsprechender Handhabung des 
Schleuderkopfes der Verdichtungsgrad am Riicken der Form gleich demjenigen unmittel­
bar am Modell ist. Dagegen ist fast immer ausgiebiges Luftstechen notig. 

Mit einer Anordnung nach Abb. 1438 werden nach amerikanischen Angaben in einer 
dortigen ZylinderblockgieBerei in 8 Stunden 1500 Oberteile und mit einer zweiten Maschine 
unter denselben Bedingungen 1500 Unterteile fertig gebracht. Der Modellverbrauch 
sank wahrend der drei Jahre, seit diese Maschinen in Betrieb sind, um 75%, und die 
Leistung je Arbeitskraft konnte um 100% verbessert werden. 

2. Die ortsbewegliche oder versetzbare Ausfiihrung (Abb. 1441 und 1442) 
unterscheidet sich von der vorhergehenden durch die Ausstattung mit einem breiten 
Untergehause y, das zwei Oldruckpumpen zur genau senkrechten Einstellung der 
Maschine und den Antriebmechanismus eines Becherhebers umschlieBt. Vor allem muB 
der Schleuderarm genau wagerecht ausgerichtet sein. Zu dem Zwecke ruht die eine 
Halite des Untergestells auf zwei Oldruckkolben, die mittels einer Handdruckpumpe 
gehoben und gesenkt werden konnen. Eine am Gestell angebrachte Wasserwage ermoglicht 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 31 
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die ganz genaue Bedienung der Einrichtung. Der Sand wird dem Becherwerke bei y 
zugeschaufelt, er gelangt dann fast 4 m hoch zum Punkte z und wird von dort auf das 

Riittelsieb g gesohiittet, worauf er denselben Weg wie 
bei der feststehenden Maschine (Abb. 1437) nimmt. 
Zur Spannung der Becherkette ist eine Zugfedervorrich­
tung Yl mit dem Sperrad Zl vorgesehen. Der Schleuder-

--T""P-

------------------- ( 

Abb.I441. 
Abb. 1441 u. 1442. Ortsbewegliche (versetzbare) Schleuderformmaschine. 

arm ist etwa 1/2 m Hinger als bei der ortsfesten Ausfuhrung und ermoglicht die Aus­
fuhrung entsprechend breiterer Formen. Bezuglich der Lange der herzustellenden 

Abb. 1442 1 ). 

liefernden GieBerei anpassungsfahig. Sie 
Formsand. 

Formen unterliegt man iiberhaupt keiner 
Beschrankung, da bei mehr als 3 m langen 
Formen die Maschine nur entsprechend zu 
versetzen ist. Zu dem Zwecke ist sie mit 
einer Ose a verse hen, an der sie von einem 
Kran erfaBt werden kann. 

Das Versetzen der Maschine dauert nur 
kurze Zeit und kann in Fallen, wo es sich 
um regelmaBig herzustellende lange oder 
auch groBe runde Formen handelt, in 
wenigen Minuten erledigt werden. Abb.1443 
zeigt eine so hergestellte Form fur einen 
groBen Lokomotiv-StahlguBrahmen. Da 
der Schleuderarm 3 m lang ist, konnen 
runde Formen . bis zu annahernd 6 m 
Durchmesser ausgefiihrt werden. Diese Aus-
fuhrungsform ist daher den verschiedensten 
Anspriichen einer mannigfachen KundenguB 

siebt und verdichtet je Minute 0,2-0,28 cbm 

3. Die mit selbsttatiger Sandmischeinrichtung ausgestattete, selbst­
fahrende Maschine, "Tractormachine" d. h. Schlepper-Schleuder, ist gekennzeichnet 
durch die Vereinigung einer Sandschleudervorrichtung mit der Schleuderformmaschine 

1) N ach L 0 h s e, Amerikas GieBereiwesen. 
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und durch ein im gemeinsamen Sockel der beiden Apparate angeordnetes Zahnrad-Trieb­
werk zur selbsttatigen Weiterbewegung der Maschine auf Zahnradschienen. Sie bedeutet 
also nichts anderes als eine Vervollstandigung der ortsveranderlichen Ausfiihrung nach 

Abb. 1443. Mit Schleuderformmaschine hergestellte lange Stahlgu13form. 

Abb. 1441 und 1442 durch Angliederung des I!'ahrmechanismus. Urspriinglich wurde 
die Weiterbewegung mittels eines Drahtseils bewirkt, des sen eines Ende befestigt war, 
wahrend das andere sich iiber einer Trommel in der Maschine aufwickelte (Abb. 1444) 1). 
Die seitlich aus dem Gehause ragendeTrommel-
achse trug ein Sperrad, in das ein exzentrisch 
bewegter Daumen griff. Bei jedem Hub des 
Exzenters wurde das Sperrad urn einen Zahn 
weitergedreht, infolgedessen das Seil auf del' 
Trommel ein Stuck aufgewickelt und die 
Maschine urn ein entsprechendes Stiick vor­
warts gezogen. GemaB dieser Einrichtung 
bezeichnete man Maschinen diesel' Ausfiihrung 
als "Tractor-Sandslinger", ein Name, der 
ihnen auch in der etwas veranderten Aus­
fiihrung ohne Schleppseil geblieben ist. 

Abb. 1445 zeigt eine fahrbare Schleuder­
maschine neuerer Ausfiihrung, bei der das 
Schleppseil beseitigt ist und die Fortbewegung 
ausschlieBlich durch Zahnrader und Zahn­
stangen bewirkt wird. Der GrundriB 
(Abb. 1446) HiBt die Anordnung der Rader 

Abb.1444. Selbstfahrende Schleuderformmaschine 
mit selbsttatigem Sandmischer alterer. Bauart. 

und Schienen, sowie der Schnecken des Sandschneiders erkennen. Die Maschine ist mit 
drei Motoren ausgeriistet, einem zum Antrieb des Schleuderkopfes, einem fiir das 
Riittelsieb und einem im Grundgehause zur Betatigung des Sandschneiders und des 
Becherwerks. Die Sandschneide- bzw. Durchschauflungs-Vorrichtung besteht aus einem 
zweiteiligen, von rechts und links zur Mitte arbeitenden Schneckenforderer, der bei 
der Vorwartsbewegung der Maschine den auf einen langgestreckten Haufen von 

1) Vgl. auch Stahleisen 1920, S. 1303, Abb. 5 u. 6. 

31* 
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gleichmaBiger Hohe vorbereiteten Sand dem EmpfangsfuBe des Becherwerks zufiihrt. Die 
Abb. 1445 laBt diesen 
Vorgang deutlich erken­
nen. Bei weniger guten 
Sandverhaltnissen emp­
fiehlt es sich, den Form­
sandhaufen vorher von 
Hand oder mittels einer 
fahrbaren Mischmaschi­
ne, einem sog. "Cutter", 
durcharbeiten zu lassen; 
meist ist das nicht notig, 
da der Sand vom Schnek­
kenforderer wiederholt 
gewendet wird und dann 
am Riittelsieb und im 
Schleuderkopfe eine wei­
tere, ausgiebige Durch­
arbeitung erfahrt. 

Abb.1445. Selbstfahrende Schleuderformmaschine neuer Bauart. 

Die Ingangsetzung 
der Maschine erfolgt 
vom Schleuderkopf aus 
derart, daB der Schleu­
derkopfmotor erst dann 
in Bewegung gebracht ----------~ ----, 

,/. 

Abb. 1446. GrundriB zur Anordnung der selbstfahrenden 
Schleuderformmaschine 1). 

1) N ach L 0 h s e, Amerikas GieBereiwesen. 

werden kann, wenn die beiden 
anderen Motore bereits angelaufen 
sind. Man HU3t die Maschine an 
einem Tag in der einen Richtung 
durch die GieBhalle laufen und am 
nachsten Tag zuriick und kommt 
so um die Notwendigkeit herum, sie 
mit einem Kran anheben und an 
die Ausgangstelle zuriickbringen, 
bzw. sie mit einem eigenen Mecha­
nismus zuriickfahren zu miissen. 
Die Maschine greift den Sandhaufen 
an einem Ende an und verwandelt 
ihn in GieBformen, die sie hinter 
sich zuriicklaBt. Sie niitzt dem­
nach die verfiigbare Grundflache 
in vollkommener Weise aus. 

Da mit den Sandschleuder­
maschinen keinerlei V orrichtungen 
zum Ausheben der Modelle ver­
bunden sind, muB man sie mit Aus­
hebe-, bzw. mit Durchziehmaschi­
nen zusammen arbeiten lassen. 
Solche Maschinen konnen an die 
Schleudermaschine gehangt und 
von ihr auf Schienen mitgeschleppt 
werden. J e nach der Formkasten­
groBe werden bis zu sechs soloher 
Hilfsmaschinen an eine Schleuder-
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maschine gehangt. Abb. 1447 zeigt eine Schleudermaschine mit zwei anhangenden Aus­
hebemaschinen fur Badewannenmodelle, Abb. 1448 eine solche mit vier Abhebeform­
maschinen fur verschiedene GuBwaren und mit einem von der Maschine gleichfalls mit­
geschleppten, mit PreBlufthebezeugen ausgestatteten Laufkran. Die Schleppmaschinen 
werden in drei Breiten mit Spurweiten von 2750, 3350 und 3965 mm ausgefuhrt. Die 

Abb.I447. Schleudermaschine mit zwei anhangenden Aushebemaschinen fiir Badewannenmodelle. 

Abb. 1448. Schleudermaschine mit vier Abhebeformmaschinen und Laufkran 1). 

2750 mm breite Maschine bedingt zur Erreichung voller Leistungsfahigkeit eine Grund­
flache von 6-9 m Breite und 80-100 m Lange, die von 3355 mm Breite eine Grund­
flache von 9-10,5 m Breite und 60 m Lange und die 3965 mm breite Maschine eine 
Grundflache von etwa 12-15 m Breite bei etwa 50 m Lange. Sie leisten je Minute 
0,14-0,28 cbm verdichtete Formen und sind insbesondere fur mittelgroBe Formen aller 
Art geeignet. 

1) N ach L 0 h s e, Amerikas GieBereiwesen. 
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4. Ausfiihrung als Triebwagenmaschine mit selbsttatiger Sandauf­
bereitung (Locomotive-Type). Diese Maschine nimmt gleich der vorhergehend 

Abb. 1449. Schleuderformmaschine, als Triebwagenmaschine mit Sandaufbereitung ausgebildet 1). 

beschriebenen den Formsand zunachst vom Boden auf, hebt ihn aber dann auf das 
Empfangsieb einer Aufbereitungsanlage, aus der er einem Behalter zugefiihrt wird, von 

i I I 
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Abb. 1450. 

I I 
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I II 

bb. 1451. 

Abb.1450-1452. Schleuderformmaschine als Triebwagenmaschine mit Sandbehalter. 

dem ihn ein zweites Becherwerk der Schiittelrinne des Schleuderapparates iiberliefert. 
Die gesamten Vorrichtungen einschlieBlich des groBen Sandbehalters sind auf einem 
gemeinsamen Wagen untergebracht, der auf einem Gleise der Formgrundflache entlang 

1) N ach L 0 h s e, Amerikas GieBereiwesen. 
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fahrt (Abb. 1449). Del' Aufnahme-Becherforderer (Abb. 1449 links) mit den wagerechten, 
von rechts und links zur Mitte arbeitenden Forderschnecken kann abgesenkt werden 
und ist damit verschieden hohen Sandhaufen gut anpaBbar. Del' in verschiedener 
Rohe einstellbare Schleuderarm ist 3,2 m lang. Die Maschine ist insbesondere fiir 
groBe Formen sehr leistungsfahig. Sie vermag bis zu 2 m iiber und bis zum selben 
MaBe unter Flur zu arbeiten. Ein Mann reicht zu ihrer Bedienung aus und vermag 
in del' achtstiindigen Schicht Formen mit einem Sandaufwande von 150 bis zu 200 t zu 
fertigen. Sie wiegt 22 t und wird von einer elektrischen Leitung aus angetrieben. 

Die 5. Ausfiihrung als Triebwagenmaschine mit einfachem Sandbehalter 
(Motive-Type) bietet verschiedene weitere Moglichkeiten. Die Maschine (Abb. 1450 
bis 1452) lauft auf einem Schmalspurgleise, beansprucht daher wenig Raum, wobei 
sie auf rechts und links von dem Schmalspurgleise arbeiten kann. Die Schleudermaschine 
ist mit 2 Gelenken A und B ausgestattet, deren eines Adem auBeren Gelenke del' ersten 
drei Ausfiihrungsformen entspricht, wahrend das zweite B in ein oberes und ein unteres 

Abb.1452. 

Glied geteilt ist, das untere Glied dreht sich gleich dem oberen um eine Saule C und kann 
auf diesel' Saule innerhalb gewisser Grenzen auf und ab geschoben werden. Das obere 
Gelenk macht diese Bewegungen nicht mit, dafiir ist es mit einer wagerechten Achse D 
ausgeriistet, um die sich del' Arm E dreht, wenn die Rohe des Schleuderkopfes verandert 
werden soIl. Del' Schleuderkopf kann mit diesel' Anordnung einen Bogen von 1800 be­
streichen und in beliebiger Rohe zwischen 1372 und 2135 mm iiber GieBereisohle arbeiten. 
Del' Schleuderarm ist 3660 mm lang. 

Sandschneider und Sandaufbereitungseinrichtung sind fortgefallen, die Maschine 
verfiigt nur iiber einen einfachen Sandbehalter, del' von einer beliebigen Sandforderanlage 
aus mittels Greifer mit ausreichend vorbereitetem Formsand gefiillt wird. An seinem 
Boden ist eine Zuteilvorrichtung vorgesehen, die dem Becherwerk F den Sand fiir die 
Schleudervorrichtung zufiihrt. Die Maschine leistet je Minute 0,28 cbm fertig ver­
dichteten Sand und ist wie die anderen Ausfiihrungen gleich gut fiir Eisen-, Stahl- und 
MetallguBformen geeignet. 

c. Allgemeine Leistung der Sandschleuderformmaschinen. 
Die Leistung del' Sandschleuderformmaschinen ist auf Grundlage des je Minute 

verdichteten Sandes und del' GroBe del' herzustellenden Formen leicht im voraus zu be­
stimmen. Formen mit 0,05 - 0, 1 0 c bm Inhalt werden mit einer Geschwindigkeit von 1,4 c bm 
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je Minute fertig gestellt, und Formen mit 0,L--O,2 cbm Inhalt mit einer solchen von 2,1 cbm 
je Minute. Bei der Bestimmung des in der Form in Rechnung zu ziehenden Sandes laBt 
man den yom Modell eingenommenen Raum auBer Rechnung, da dieser durch die am 
SchluB abzustreifende Sandmenge so ziemlich ausgeglichen wird. Die wichtigste Auf­
gabe fiir den GieBereileiter liegt in der fortwahrenden Beischaffung des von der Maschine zu 
verarbeitenden Formsandes. Wo diese Aufgabe restlos gel6st ist, kann ein 90 0 / oiger 
Wirkungsgrad der Maschine erreicht werden, d. h. die Maschine ist wahrend 90 0/ 0 der 
Arbeitszeit mit der unmittelbaren Herstellung der Formen beschaftigt. 

In Amerika sind Schleuderformmaschinen nach Birdsley und Piper seit dem 
Jahre 1920 in Betrieb und haben sich fiir die mannigfachsten GuBwaren bewahrt. Seit 
etwa Mitte 1924 arbeiten sie auch in deutschen GieBereien. Wie jede neue Formmaschinen­
art hatten sie wahrend der ersten Einfiihrungszeit mit verschiedenen Schwierigkeiten 
zu kampfen, die bei entsprechender Ausdauer auch stets iiberwunden wurden. Ihre 
Hauptvorziige lassen sich wie folgt zusammenfassen: 

1. Unabhangigkeit von den Abmessungen vorhandener Modelle und Formkasten. 
2. Hohe und niedrige, schmale und breite, kurze und lange Modelle lassen sich gleich 

vorteilhaft einformen. Auch die Zahl der nach einem Modell herzustellenden Abgiisse 
beein£luBt die Leistung der Maschine nicht. 

3. Der Former hat es in der Hand, den Verdichtungsgrad der Form beliebig zu regeln, 
ein Nachstampfen des Formriickens ist ausgeschlossen. 

4. Die Maschinen bediirfen keiner Fundamente, sie k6nnen ohne weiteres sofort 
nach Anlieferung entsprechend ihrer Verwendungsart auf ein Gleise oder am ebenen 
Boden abgestellt und in Betrieb genommen werden. 

5. Samtliche Teile der Maschinen liegen iiber GieBereisohle und sind jederzeit gut 
zuganglich. 

6. Durch die verschiedenen Ausfiihrungsarten kann den Bediirfnissen groBer und 
kleiner GieBereien verschiedener Art weitgehend nachgekommen werden. 

Literatur. 
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1920, S. 1302/1304. 
- Eine Schleuderformmaschine. GieB. Zg. 1921, S. 249/250. 
Lohse, U.: Sandverdichten durch Schleudern. GieB. 1924. S. 665/670. 
- Amerikas GieBereiwesen, VDI-Verlag, Berlin, 1926, S. 30/4l. 
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XXXIII. WalzformnlaSchinen. 

Streng genommen zahlt schon die im Abschnitte iiber das Herdformen auf S. 44 
angefiihrte Walze zum Eindriicken der Modelle in den Herd zu den Walzformmaschinen, 
da sie nicht nur eine Verdichtung des Sandes unterhalb der Modelle bewirkt, sondern auch 

R 

Abb. 1453. Walzformmaschine einfacher Bauart. 

.. : I .. 

dieModelle aus der Formaushebt. 
Damit ist auch die Wirkungs­
weise der Walzformmaschinen 
ziemlich genau umschrieben. Bei 
den vervollkornrnneteren Aus­
fiihrungen handelt es sich in 
der Hauptsache urn den Ersatz 
der Handarbeit beirn Abrollen 
der verdichtenden Walze durch 
rnechanische V orkehrungen und 
urn Einrichtungen zurn rnecha­
nischen Ausziehen des Modells. 
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Abb. 1453 zeigt eine einfache Ausfuhrung der Maschine 1) zur Herstellung von Formen 
fur flache Leisten mit U-formigem Querschnitt fur Textilmaschinen. Die Modelle befinden 

Abb. 1454. Walzformmaschine mit Sandbunker 
und SandzuteiJer. 

Abb. 1455. Desgleichen, Abheben der Form. 

sich auf einer Durchziehplatte, die in einem Rahmen eingeschlossen ist, der genau die 
Sandmenge fur eine Form £a13t. Zum Beginn der Arbeit wird der Rahmen bei hoch­
gedruckten Modellen mit Sand gefullt, 
worauf man glatt abstreicht und durch 
Betatigung des Elektromotors die 
Pre13walze einmal vor- und einmal 
zuruck uber die ganze Lange des 
Rahmens laufen la13t. Nach Absen­
kung der Modelle wird der Rahmen 
(Formkasten) abgehoben und zwecks 
etwaiger N achbesserungen am Kranen 
hangend gewendet. In der Abb. 1453 
sind bei B die Anschnitte und Ein­
laufe zu sehen und bei A Kerne zu er­
kennen, die zur Erlangung verschiede­
ner Langen der Abgusse in die Form 
eingelegt und dort festgenagelt wurden. 
Die auf der Maschine hergestellten 
Formen dienen als Oberteile; man setzt 
sie auf genau ausgerichtete Herdunter­
lagen abo Es bedarf dann nur mehr 
einer leichten Verklammerung der Ober­
teile mit den unterhalb des Herdes vor­
gesehenen Schienen, um danach zum 
Gusse schreiten zu konnen. 

Abb. 1456. Neuere Walzformmaschine mit 
aufklappbarem Fiillrahmen. 

Von wesentlichem Vorteil ist es, diese Maschine in Verbindung mit einem Sand­
bunker und einem Sandzuteilapparat nach Abb. 1454 arbeiten zu lassen. Der Zuteiler 

1) Nach The Foundry 1923, S. 933. 
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wird in einer Hohe und in Abmessungen angeordnet, die es ermoglichen, den Kasten 
durch einfache Betatigung eines Hebels derart mit Sand zu fiillen, daB dieser ohne jede 
andere Beihilfe von der Walze selbst gleichmaBig iiber den ganzen Kastenraum verteilt 
werden kann. Abb. 1454 zeigt die Verdichtungswalze in Tatigkeit und Abb. 1455 laBt 
das Abheben der fertigen Form und unter ihr die Modellplatte mit vier Ablaufrohrmodellen 
erkennen. Die Modelle sind so auf der Platte angeordnet, daB auf ihr ebenso die Ober­
teile wie die Unterteile hergestellt werden konnen. 

Neuere Walzformmaschinen werden mit aufklappbaren Fiillrahmen nach den 
Abb. 1456 und 1457 ausgestattet 1), wodurch die Arbeit eine weitere Vereinfachung 
erfahrt. 1m gewahlten Beispiele umfaBt die Formplatte 6 Stiick parallelliegender Leisten­
modelle mit Eingiissen und Abschnitten an beiden Enden. Die Platte befindet sich auf 

einem festliegenden Rahmen, 
wahrend der Schienenrahmen, 
auf dem die PreBwalze lauft, 
aufklappbar ist. Zu Beginn 
des Formens wird der Rahmen 
mit dem Walzengleise aufge­
klappt, ein Formkasten auf 
die Modellplatte gesetzt, mit 
Sand gefiillt und der Sand mit 
der Hand in den tieferen und 
engeren Teilen der Form fest­
gedriickt. Nach dem Nieder­
klappen des zugleich als Fiill­
rahmen dienenden Walzen-

Abb. 1457. Neuere Walzforrnrnaschine in Arbeitstellung. gleises fiillt man weiteren Sand 
nach, streicht glatt ab und 

laBt die Walze einmal hin- und herlaufen. Diese wird dabei von zwei auf einem Quer­
biigel angebrachten Rollen (Abb. 1457) gefiihrt, die auf wagerechten Seitenleisten der 
Schienen laufen. Die Formkasten fiir die hier vorliegenden Abgiisse sind a:n den quer­
laufenden, flachen Riickenschoren mit Zapfen versehen (Abb. 1456), die in die Zwischen­
raume der Modelleisten greifen und so den hangenden Sandkorpern guten Halt sichern. 
Der Formkasten wird an seinen beiden Schmalenden mittels Zentrierbolzen im Tische 
der Maschine gefiihrt. 

XXXIV. Kernformmaschinen. 

Allgemeines. 
Die Versuche, Kerne auf mechanischem Wege herzustellen, mogen gegen 50 Jahre 

zuriickreichen. Bis gegen die Mitte der neunziger Jahre zeitigten sie bei uns nur ver­
schiedene Formen von Ausdriickmaschinen, die von Hand gestampfte Kerne aus 
der Biichse driickten, und A b z i e h mas chin e n zur seitlichen Entfernung der einzelnen 
Teile gegliederter Kernbiichsen. Urn diese Zeit wurden die in Amerika schon einige 
Jahre friiher aufgekommenen Stopfmaschinen auch in Deutschland eingefiihrt, 
die nach dem Grundgedanken der bekannten Wurststopfmaschinen den Formsand in 
eine Hiilse pressen und aus ihr herausdriicken, sob aId er geniigende Festigkeit erlangt hat. 

Angeregt durch die glanzenden Erfolge der PreBformmaschinen setzten etwa 
zur selben Zeit an verschiedenen Orten Versuche ein, Kerne durch Pressung des Sandes 
herzustellen. Sie zeitigten nach manchen Fehlschlagen urn die Wende des Jahrhunderts 
das nach seinem Erfinder Albert Kn ii ttel in Remscheid benannte V!3rfahren, wonach 
Kerne der mannigfaltigsten Formen billiger und besser als von Hand hergestellt werden 

1) The Foundry 1924, S. 539. 
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konnen. Spater erschienen endlich die Riittelmaschinen, die mit Hilfe von PreBluft 
oder anderer Antriebmittel gute Leistungen erreichen, sofern die Gestalt des Kerns das 
Riitteln erlaubt. 

Abhebe- nnd Wendemaschinen. 
Eine Vorrichtung, die nur das Abheben von Kernkasten besorgt, zeigt Abb. 1458 

schematisch. Der Kernkasten a wird von zwei Klemmbacken b amfaBt, die durch eine 
Welle c mit Rechts- und Linksgewinde bewegt werden 
und in einer senkrecht verschiebbaren Stange d gelagert 
sind. Mittels dieser wird die Abhebevorrichtung bei 
Nichtgebrauch hochgezogen. Gegeniiber der durch 
Abb. 1459 gekennzeichneten Handarbeit, bei der eine 
Hilfskraft zum Losklopfen erforderlich ist und das gute 
Abheben von der Geschicklichkeit des Formers abhangt, 
geniigt an der Maschine nach Abb. 1460 1) fiir dieselbe 
Arbeit ein Mann, der sie in einem Bruchteile der zur 
Handarbeit erforderlichen Zeit mit voller Sicherheit 
guteu Gelingens ededigen kann. Vorhandene Holz­
kernbiichsen konnen benutzt werden, sie miissen aber 
meistens mit zwei Holzleisten verse hen werden, an denen 
die Klemmbacken angreifen konnen, wie Abb. 1460 
erkennen laBt. W 0 ihre Gestalt es erlaubt, kann die 
Kernbiichse ohne Zwischenschaltung vou Leisten auch 
unmittelbar eingespannt werden. 

Abb. 1458. Vorrichtung zum 
Abheben des Kernkastens. 

Die in den Abb. 1461-1463 dargestellte Aufklapp- und Aushebemaschine 2) ist in 
amerikanischen GieBereien heimisch. Die beiden Kernbiichshalften sind scharnierartig 
miteinander so verbunden, daB bei wage-
rechter Lage des einen Teils das andere auf-
und zugeklappt werden kann, oder auch, 

Abb. 1459. Abheben des Kernkastens von Hand. Abb. 1460. Abheben des Kernkastens mit Maschine. 

daB beide Teile so weit auseinandergeklappt werden konnen, bis ihre SchluBflachen 
zusammen in eine Ebene fallen. Die gauze Kernbiichse ist auf einem eisernen 
Rahmenstander untergebracht und steht mit ihm in mehrfacher Verbindung. Abb.1461 
zeigt die zum Arbeitsbeginn aufgeklappten Kernbiichshalften mit dem auf An­
satzen B des Rahmenstanders ruhenden Kerneisen. Man stampft beide Kernbiichs­
halften voll, streicht glatt ab, befeuchtet die Sandflachen mit Lehmwasser, urn den 

1) Ausgefiihrt unter der Bezeichnung "Rarus" von Geigerwerk A. G. in Ravensburg auf 
Grund des D.R.P. Nr. 329009 v. 29. Februar 1920. 

2) Stah1eisen 1919, S. 606. 
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KernhiUften einen zuverlassigen Verband zu sichern, und klappt beide Kernbiichshalften 
hoch, bis sie aneinanderschlieBen. Danach werden sie gemeinsam auf den Rahmen nieder­
geklappt, so daB das Kerneisen wieder auf den Ansatzen B und das Kernbiichsunterteil 

samt dem Oberteil auf dem Bolzen A ruht. 
Nach behutsamem Abklopfen des Kern­
biichsoberteils mit einem holzernen Schlegel 
wird es vom Unterteil weg in die Hohe 
geklappt und in die in Abb. 1462 ersicht­
Hche Lage gebracht. Damit ist der Kern 
von der einen Biichsenhalfte befreit. Zur 
Losung von der zweiten Halfte wird der 
Bolzen A (Abb. 1461 und 1462) ausgezogen 
und die untere Kernbiichshalfte vorsichtig 
nach unten geklappt. Der Kern bleibt 
auf den Stutzen B sitzen (Abb. 1463) und 
kann nun abgehoben und fortgetragen 
werden, worauf die Biichse wieder in die 
in Abb. 1461 dargestellte Lage gebracht wird 
und ein neuer Kern in Angriff genommen 
werden kann. Besonders beachtenswert 
ist die Ausbildung der Kerneisen. Sie sind 
mit einem zweistufigen Flansch versehen 

Abb. 1461. (Abb. 1464 und 1465) dessen groBere 
Scheibe (a a a) im Formkastenausschnitte 

aufsitzt, wahrend die kleinere Scheibe (b b b) auf den Ansatzen B des Rahmenstanders 
ruht. Die Scheibe a a a schlieBt zugleich die Kernbiichse ab und iiberhebt so den Kern-

Abb.1462. Abb.1463. 
Abb. 1461-1463. Arnerikanische Aufklapp- und Aushebernaschine fiir lCerne. 

macher, sich um einen zuverlassigen AbschluB des Kernes sonderlich zu bemtihen. Der 
Ansatz C dient zum Abheben des fertigen Kerns, zu seiner Handhabung, insbesondere 
zum Einlegen in die Form. Zur Entliiftung, die infolge der abschlieBenden Kerneisen­
flanschen nur durch die obere Kernhalfte erfolgen kann, wird in der oberen Kernhalfte 
eine kleine Koksbettung vorgesehen und mittels ausziehbaren Schntiren mit dem Kern­
ende verbunden. Abb. 1462 liiBt das offene Ende eines solchen Enthiftungskanals 
bei d erkennen. 
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In Abb. 1466 und 1467 ist eine ebenso einfache wie wirksame Wendefor ill maschine 
zur Herstellung der Kerne fur die sog. Quintofen wiedergegeben 1). Die mit dieser Kern­
formmaschine zusammenarbeitende Hand-Durchziehmaschine mit seitlichem Modellabhub 
laBt Abb. 1468 und 1469 erkennen. Ein 
Hauptvorzug der Kernmaschine beruht 
in der Erubrigung jeglichen Hubes, 
wahrend sonst bei ahnlichen Einrich­
tungen mit zunehmender Modellhohe 
auch der Hub vergroBert werden muB. 
Der Modelltrager ist um 180 0 drehbar 
gelagert und mittels eines Schnecken­
gewindes in der Hohe verstellbar. Das 
dreiteilige Kernmodell, d. h. der Kern­
kasten, ist mit einem Teile an die Modell­
platte geschraubt, die beiden anderen 
Teile sind durch Scharniere seitlich auf­
klappbar. 

Abb.1464. Abb. 1465. 

a a a Auflageflansch in der Kernbuchse. 
b b b Auflageflansch fUr Stutze B. 
c Ansatz zum Abheben des Kerns. 

Abb. 1464 u. 1465. Kerneisen mit Doppelflanschen. 

Die Abb. 1470 und 1471 zeigen eine amerikanische Kernformmaschine 2). Sie besteht 
aus einem leichten eisernen Gestell, in dem ein aufklappbarer Bugelrahmen mit PreBluft-

Abb.1467. 
Abb. 1466 u. 1467. Wendeformmaschine fur Kerne. 

zylinder drehbar gelagert ist. In der Stellung nach Abb. 1470 ist die Maschine bereit 
zum Arbeitsbeginn. In die mit dem Tisch des PreBluftzylinders verklammerte Kern­
buchse wird Sand geschaufelt, festgestampft, dann wird die Buchse glatt abgestrichen, 
ein Abhebeboden aufgelegt, der VerschluBbugel ubergeworfen und das Ganze gewendet, 
was infolge der gunstigen Schwerpunktlagerung wenig Anstrengung erfordert. Nun 

1) Ausgefuhrt von Alfred Gutmann, A.-G. in Hamburg-Ottensen. 2) Stahleisen 1920, S.15& 
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stellt man PreJ3luft an und laBt unter leichtem Abklopfen der Kernbuchse den Zylinder­
kolben hochgehen. Abb. 1471 zeigt die Lage nach dem Ausheben des Kerns. Die beiden 

,\ bl>. [-Iv ' . .\ I>h . [.JG9. 
~bb. 1468 u. 1469. Hand-Durchziehformmaschine mit seitlichem Modellabhub. 

Abb.1470. Abb.1471. 
Abb. 1470 u. 1471. Amerikanische Wendeformmaschine mit PreBluftantrieb fUr ICerne. 

Fuhrungsbolzen rechts und links vom Pre13luftzylinder gewahrleisten ruckfreies, zuver­
lassiges Abheben der Kernbuchse. - Die Maschine wird in drei Typen ausgefuhrt, fur 
Handstampfung und Pre13luftabhub (entsprechend den Abbildungen), fur Handstampfung 
und Abhebung von Hand und fur PreBluftruttlung und PreBluftabhub. 
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A usdriickmaschinen. 
Das erste deutsche Patent auf eine KernausstoBmaschine wurde 1883 an A. Hertzog 

in Paris erteilt 1). Danach werden auf einem drehbaren Tisch in feststehenden Btichsen 
Kerne aufgestampft. Eine Nadel stellt Luftkanale her, worauf 
ein durch Hebel betatigter Kolben die Kerne aus den Btichsen 
drtickt. Die Maschine fand infolge ihrer Schwerfalligkeit keinen 
Eingang in die Praxis 2). 

Die in Abb. 1472 wiedergegebene Maschine 3) ist seit etwa 
1885 in vielen deutschen GieBereien bekannt. In den Tisch 
des guBeisernen Gestells konnen verschiedene Kernbuchsen­
einsatze eingehangt werden, so daB Kerne von verschiedener 
Starke hergestellt werden konnen. Beim Beginn der Arbeit wird 
der Kolben in einer Hohe eingestellt, die der Lange des zu 
fertigenden Kerns entspricht. Das kann mittels des Antrieb­
rades und eines federnden Anschlages, der beim Drehen des 
Rades in mit N ummern versehenen Einkerbungen des Rand-. 
kranzes einschnappt, rasch und sicher bewirkt werden. Dann 
stampft man die Buchse voll Sand, streicht ab, sticht Luft und 
druckt den Kern durch Drehen des Antriebrades aus. 

Die Maschine bewirkt neben sehr betrachtlicher Arbeits-
ersparung groBere Genauigkeit der Kerne, da jede Unstimmigkeit Abb. 1472. Einfache 
zwischen den beiden Kernbuchsenhal£ten und das Verputzen Kernausdriickmaschine. 
des Grates in gewohnlichen Kernbuchsen hergestellter Kerne in 
Wegfall kommt. Ein Mann vermag auf ihr ungefahr dreimal so viel zu leisten wie 
bei Handarbeit. 

Erfolge brachte auch die Bollmannsche Maschine 4) und die ihr verwandte 
Maschine der Theodorsh u tte in Bredelar i. W. 5). 
Die Kernzylinder nehmen geteilte Kernbuchsen auf, 
in die der Formsand von Hand gestampft wird. Nach 
dem Stampfen und Luftstechen werden die Kerne mit 
den Buchsen aus den Zylindern gedruckt und die 
Buchsenhal£ten seitlich yom Kerne abgezogen. Die 
Maschinen liefern regelmaBig ganz genaue Kerne, 
weil die Kernbuchsenhalften durchaus satt aneinander 
sitzen mussen, urn in den Zylinder geschoben werden 
zu konnen, und wahrend des Stampfens jede Lockerung 
der beiden Teile vollig ausgeschlossen ist. 

Der der Maschine nach Abb. 1472 zugrunde 
liegende Gedanke fand in der Maschine, Abb. 1473 6), 
weitere Entwicklung. Ihre Zahnstange tragt ein Quer­
haupt, das mittels dreier AusstoBstangen drei Kerne 
zu gleicher Zeit aus den Biichsen druckt. Die Kern­
buchsen konnen einzeln oder gemeinschaftlich rasch 
ausgewechselt werden. Wie die Abb. 1473 zeigt, 
konnen auch unregelmaBig gestaltete Kerne hergesteIlt Abb. 1473. Kernausdriickmaschine. 
werden, sofern nur jeder hohere Kernquerschnitt aIle 
unter ihm moglichen zum mindesten deckt. Die Maschine ist fur kleine Kerne sehr 
leistungsfahig, es konnen in einer Stunde mehrere hundert Stuck angefertigt werden. 

1) unter Nr. 27396. 
2) Eine eingehendere Beschreibung des Hertzogschen Verfahrens brachte die Z. V. d. I. 1886, 

S. 449. 
3) AusgefUhrt von B. Rober in Dresden·Neustadt u. a. Firmen. 
4) D.R.P. Nr. 57699 V. 21. Dez. 1890. Vgl. Z. V. d. I. 1904, S. 1056. 
5) D.R.P. Nr. 80807 vom 9. Juni 1894. 
6) Ausgefiihrt von Ver. Schmirge1· und Maschinenfabriken, A.·G. in Hannove-r·Hainho]z. 
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Die bisher erorterten Kernausdruckmaschinen leiden mit Ausnahme der Bollmann­
schen an dem Ubelstande, daB beim AusstoBen des Kerns aus der Buchse das untere 
Ende des Kerns verdichtet und weniger gasdurchlassig wird, wodurch bei etwas langerem 
Kern leicht Fehlgusse bewirkt werden. Die Kernlange darf darum das Vier- oder hOchstens 
Funffache des Durchmessers nicht uberschreiten. Dieser Schwierigkeit begegnet die in 
Abb. 1474 in einem Schnitte ersichtliche Maschine 1), bei der eine zweiteilige Kernbuchse 
in einem Fuhrungszylinder so gelagert und gefuhrt ist, daB sie sich bei hochgehendem 

Abb. 1474. lCernausdriickrnaschine mit beirn 
Hochgehen sich offnendem Zylinder. 

Ausdruckkolben selbsttatig seitlich so viel 
offnet, daB der Kern nur noch mit ganz loser 
Reibung an ihr anliegt. Eine federnde Ein­
steHung laBt die beiden Buchsenhalften nach 
dem Ruckzug des Kolbens wieder selbsttatig 
in ihre fruhere Lage zuriickkehren. 

Abb. 1475. lCernabziehrnaschine. 

Abziehmaschinen. 
Abb. 1475 zeigt eine Kernformmaschine zur HersteUung von Eisenbahn-Achsbuchs­

kernen 2), die entstanden ist aus der Vereinigung einer Gelenkhebel-Wendeplattenmaschine 
und einer Kernformmaschine zum seitlichen Abziehen der Kernbuchsteile. Sie besteht 
aus einer guBeisernen Grundplatte mit seitlichen Fuhrungstandern, in denen sich die 
Fuhrungstangen bewegen, deren oberes Ende als Lager zur Aufnahme der Zapfen eines 
Wenderahmens ausgebildet ist. Der Rahmen enthalt vier Kernbuchsseitenteile, die auf 
Schlitten beweglich sind und von Handkurbeln K und 0 mittels Schraubenspindeln hin 
und herbewegt werden konnen. Ein vom groBen Hebel D in Tatigkeit zu setzendes 
Gelenkhebelwerk bewirkt das Heben und Senken des Wenderahmens. 

Arbeitsweise: Die im Bilde am Boden liegende Platte B wird auf die Kernbuchse 
gelegt und mit Drehgriffen festgespannt. Dann hebt man den Wenderahmen mit dem 
Hebel Dan, wendet, senkt, fliIlt Kernsand in die Buchse, stampft voU, streicht glatt ab, 
bringt die Platte H auf die Kernbuchse und befestigt sie mittels der Schrauben M. Nach 
neuerlichem Wenden ruht die Platte H mit dem noch in der Buchse befindlichen Kern 

1) AusgefUhrt nach dem D.R.P. Nr. 215090 v. 19. Jan. 1908 von Ver. Schmirgel- und 
Maschinenfabriken, A.-G. in Hannover-Hainholz. 

2) Ausgefiihrt von Ver. S chmirgel- und Maschinenfa briken, A.-G. in Hannover-Hainholz. 
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auf den Winkelschienen 1. In dieser Lage wird nach Losung der Drehgriffe die Platte B 
abgehoben, worauf man nach gehorigem Abklopfen durch Drehen der Kurbeln K und 0 
die Kernbiichsseitenteile vom Kern abzieht. Sobald dann der Wenderahmen wieder 
hochgehoben ist, kann der Kern auf der Platte H in die Trockenkammer gebracht werden. 

Stopfmaschinen. 
Abb. 1476 zeigt einen Schnitt durch eine Wadsworthsche Kernstopfmaschine 

und Abb. 1477 einige darauf hergestellte Kerne. In den Trichter geschiitteter Kernsand 

Abb. 1476. Kernstopfmaschine. 

wird durch eine Schnecke, die ihren Antrieb mittels 
der Stirnrader vom Handrad erhalt, zusammen­
gedriickt und in Form zylindrischer Stangen durch 

Abb. 1477. Auf der Stopfmaschine hergestellte Kerne. 

die Hiilse nach auBen geschoben. Die nassen Kerne werden dort von einem Wellblech 
aufgenommen, auf dem sie bis zur vollendeten Trocknung liegen bleiben. Ein in der 
Schnecke sitzender Stift greift mit seinem umgebogenen Ende in eine Kerbe des 
Maschinenstanders und wird so gehindert, der 
Drehung der Schnecke zu folgen. Infolge­
dessen ballt sich der Sand um ihn, wodurch 
der Luftkanal des werdenden Kerns entsteht. 
Der Kernsand neigt infolge seiner natiirHchen 
Zusammensetzung oder der ihm zugesetzten 
Bindemittel dazu, sich oberhalb der Schnecke 
an den Wanden des Einfiilltrichters festzu­
ballen; infolgedessen sind haufige Betrieb­
storungen durch Verstopfen fast unvermeidlich. 

Zur Hintanhaltung von Verstopfungen im 
Einfiilltrichter ist die Maschine von Ham mer 
(Abb. 1478) mit einem Riihrwerk ausgestattet, 
das auBerdem eine gleichmaOige Verdichtung 
des Formsandes bewirkt, weil es in seiner 
Geschwindigkeit von der Umdrehungszahl der C;mi=e={/,,={e=Ut~~~~ 
Schnecke abhangig ist und so den Formsand w,:o;;~w.iW~~1 
dauernd gleichmaBig zufiihrt. 

Beide Maschinen werden in zwei GroOen 
fiir Kerne von 10-60 mm Durchmesser und Abb.1478. Kernstopfmaschine mit Riihrwerk. 

von 60-150 mm Durchmesser ausgefiihrt. 
Fiir die verschiedenen von 5 :in 5 mm Durchmesser steigenden KerngroBen werden die 
Schnecken und Austreibhiilsen ausgewechselt. Die groBeren Maschinen werden besser 
von einer Triebwelle aus, als von Hand betrieben. Je nach der KerngroBe konnen in 
der Stunde 40- 60 m Kerne hergestellt werden. Meistens werden Kerne von 600 mm 
Lange angefertigt, von denen nach dem Trocknen die benotigten Langen durch Einfeilen 

Geiger. Handbuch II. 2. Auf!. 32 
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abgetrennt werden. Gewohnlicher fetter Kernsand ist zur Verarbeitung auf Stopf­
maschinen ungeeignet. Man verwendet ganz mageren Sand, der durch Leinol, Sirup, 
Melasse oder ein anderes Bindemittel Zusammenhalt erhalt. Die Verdichtungschnecken 
(Abb. 1479) niitzen sich rasch ab, und die Leistungsfahigkeit einer Maschine ,geht ~chon 
bei nur wenig abgenutzter Schnecke recht betrachtlich zuriick. Am dauerhaltesten 
haben sich Schnecken aus TemperguB erwiesen, die nur an den spater bearbeiteten Lager­
steHen getempert waren. Das Abschragen der Kernenden kann von Hand geschehen, 
vereinzelt sind dafiir auch Abschragmaschinen mit Schmirgelscheiben (Abb. 1480) 
im Gebrauch. 

Weitere Vervollkommnungen der Stopfmaschinenarbeit brachte die Kernform­
maschine "Patent Rolff" (Abb. 1481) 1). 

Die Maschine besteht im wesentlichen aus drei Teilen, dem Speisegehause mit dem 
Formapparat, dem Getriebe und der Empfangsvorrichtung. Die Speisevorrichtung 
lockert den Sand bis auf den Boden des Speisegehauses auf. Der Formapparat besteht 

aus einem Kolben, der in dem Speisegehause 
hin- und hergeht und den Kernsand durch 
eine an der AuBenseite des Speisegehauses 
befestigte Patrone hervorpreBt. Die neue-

Abb. 1479. Verdichtungschnecke. sten Maschinen sind mit in der konischen 
Fiihrung auf jede Kernmasse leicht einstell­

baren Kernpatronen ausgestattet. Durch den hohlen StoBkolben hindurch fiihrt eine Nadel 
fiir die Erzeugung des Luftkanales in dem Kern. Diese Nadel ist beweglich angeordnet 
und wird nach jedesmaligem PreBstoB des Kolbens aus dem Speisegehause herausgezogen, 
urn der Speisevorrichtung fiir die Arbeit der Sandau£lockerung Raum zu geben. Erst 
durch die bewegliche Anordnung der Luftnadel ist die Arbeit mit der StoBkolbenform­
maschine einwandfrei geworden. Die Bewegungen des wagerecht hin- und hergehenden 

Kolbens und des umlaufenden Misch£liigels 
im Kernsandzufuhrtrichter werden ausgelost 
durch das Umdrehen des Handschwung­
rades (bzw. der Riemenscheibe); das Zu­
sammenspiel der beiden Bewegungen ist 
derart geordnet, daB, wahrend sich der 

' Kolben in vorwartiger SteHung innerhalb 
Abb. 1480. AbschriigDlaschine fUr gerade Kerne. des Kernsandtrichters befindet, der Misch-

£liigel seinen Weg in der oberen Halfte des 
Kreislaufs voHzieht. Wahrend der Kolben in der riickwartigen Ausgangstellung und in 
der Vorbewegung zum Mischtrichter sich befindet, vollfiihrt der Mischfliigel den Weg 
in der unteren Halfte seines Kreislaufes. Der Kolben mit darin vorne sitzender Nadel 
kommt infolgedessen nicht in Beriihrung mit der Schaufel des Misch£liigels. Der Vorteil 
dieser mechanischen Anordnung ist, daB der Riihrfliigel, ohne die KernstoBtatigkeit des 
Kolbens zu beeintrachtigen, sich durch die im Kernsand-Zufuhrtrichter befindliche Kern­
masse, und zwar jedesmal bis zu seiner Sohle an den Wandungen vorbeigleitend durch­
arbeitet. Die gesamte im Zufuhrtrichter befindliche Kernmasse wird auf diese Weise 
bei jeder Umdrehung des Schwungrades, die auch eine jedesmalige Umdrehung des 
Riihrfliigels auslost, vollstandig aufgelockert fiir die Weiterverwendung durch den StoB­
kolben und die im Vorderteil des Gehauses sitzende Kernpatrone zur Kernbildung. 

Das Auffangen der Kerne erfolgt bei den einfac,hen von Hand betatigten Maschinen 
nach Abb. 1482 auf kurzen Blechen, die auf eine am Speisegehause befestigte Stange 
aufgelegt werden. Bei den groBeren, mechanisch betatigten Maschinen nach Abb. 1481 
besteht die Auffangvorrichtung aus einer an dem Speisegehause der Maschine befestigten 
Achse, auf der eine Lagerbuchse drehbar ruht. Diese Lagerbuchse tragt Hebel, an deren 
unterem Ende ein durch SteHschrauben in der Hohe verschiebbarer Schlitten aufgelegt 
ist. Auf diesen Schlitten werden die Wellbleche in beliebiger Lange und einer Breite von 

1) Ausgefiihrt von Moellmann und Sonnet, G .. m. b. H. in Berlin SW 47. 
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400 mm so aufgelegt, daB die Oberkante des Bleches mit der unteren Kante der Kern­
buchse abschlieBt. Die einzelnen Furchen des Wellbleches werden der Reihe nach von 
links nach rechts oder umgekehrt gefiillt, wobei jede Furche des Bleches wahrend des 
Fiillens mit den Sandkernen durch eine in dem Lager eingesetzte Klemmschraube vor 
der Patrone festgehalten wird. Wechselt die Starke der Sandkerne, so wird das Fangblech 
mit dem Schlitten zusammen 
durch die Schrauben in der Hohe 
verstellt. Die Flachenbleche sind 
durch FiiBe versteift, die ein 
Weden des Bleches wahrend des 
Trocknens verhindern. 

Der Abb. 1483 sind die ge­
nauen Entwudsgrundlagen der 
Rolffschen Maschine zu ent­
nehmen. Der StoBkolben a ist 
innen glatt ausgebohrt und gibt 
dem konischen Fiihrungstiicke b 
genaue Fiihrung. Das Fiihrung­
stiick ist durchgehend ausgebohrt 
zur Aufnahme der mit einem 
verstarkten Kopfe versehenen 
Luftnadel c. Dieser Kopf tragt 
ein Gewinde zur Aufnahme der 
Stange d. 

Abb. 1481. GroBere, mechanisch betatigte Kernformmaschine. 

Das hintere Ende der Stange 
tragt wiederum ein Gewinde mit 
zwei Muttern, die zum Einstellen 

bb. 14 3. 

Ahb.1482. 

Abb. 1481-1483. Kernformmaschine, :Patent Rolff. 

d 

SChl7ilt A - /I 

des Nadelhubes bestimmt sind. Zwischen dem konischen Fiihrungstiick und der Fiihrungs­
briicke ist eine Spiraldruckfeder e eingesetzt. Das Fiihrungstiick tragt eine Ausnutung, 
in die der Auslose-Bolzen f einspringt. Dieser hat die Bestimmung, die Nadel aus dem 
Speisegehause der Maschine bei der Riickwartsbewegung der Kolbenstange herauszuziehen, 
und laBt die Nadel im Augenblick der letzten Riickwartsbewegung der Kolbenstange durch 
Herausziehen des Auslose-Bolzens aus der Ausnutung frei, wobei sich die Spiraldruckfeder 
entspannt und die Luftnadel mit groBer Geschwindigkeit in die PreBpatrone des Speise­
gehauses hineintreibt. 

Pre.Bmaschinen. 
Bei der Herstellung von Kernen durch Pressung wird eine ahnliche Druckwirkung 

ausgeiibt, wie bei doppelseitig gepreBten Formen. Nach dem Kn ii ttelschen Vedahren 1) 
wird auf die untere Kernform (Kernbiichsenhalfte) ein Fiillrahmen gebracht, der mit 
ihr zusammen genau die zur Herstellung eines Kerns edorderliche Sandmenge faBt. Nach 
Fiillung mit Sand wird der nach oben enger werdende Rahmen abgehoben und der in und 

1) D.R.P. 106688 v. 16. April 1899 und Nr. III 752 v. 4. Juli 1899. 

32* 
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iiber der unteren Kernform befindliche Sandhaufen durch Auflegen und Niedersenken 
der oberen Kernform (KernbiichsenhiiJfte) zusammengedriickt, bis die Rander beider 
Formen einander beriihren. Da der Sandhaufen durch den oben enger werdenden Rahmen 

bb. 14 . 

Abb. 148.3. 

hb. ]4- 7. 

. \ bb. ]4 
Abb. 1484--1488. 

Schematische 
Darstellung des 
Kntittelschen 

KernpreBverfahrens. 

ausreichend abgeschragt ist, besteht nur wenig Gefahr, daB wahrend 
des Pressens Sand zur Seite gedriickt wird. Urn etwa doch zur Seite 
gedriicktem Sande die Moglichkeit zu geben, vollends wegzuflieBen, 
beriihren sich die Kernformhalften nur in einer scharfen Kante, hinter 
der eine Rinne zur Aufnahme des iiberschiissigen Sandes angeordnet 
ist. Wenn man das auBer acht lassen und die Kernformhalften mit 
breiten Flachen einander beriihren lassen wollte, wiirde der dazwischen 
tretende Formsand ungleich starke Kerne bewirken. Nach dem 
Pressen wird die obere Kernform (Kernbiichsenhalfte) abgehoben 
und der Kern entweder unmittelbar aus der Form gehoben oder 
unter Verwendung eines Abheberahmens nach Drehung des Unterteils 
urn 180 0 aus der Form gebracht. 

Die schematische Darstellung in den Abb. 1484-1488 laBt den 
Verlauf des Verfahrens klarer erkennen. Auf die untere Kernform a 
wird der Fiillrahmen b gesetzt (Abb. 1484) und mit Formsand gefiillt. 
Nach Entfernung des Rahmens verbleibt in der unteren Kernform 
ein Sandhaufen c, der sich nach oben verjiingt (Abb. 1485). Die 
obere Kernform d wird auf die untere a gebracht, so daB der auf­
gehaufte Sand ihre Hohlung fiillt und zusammengepreBt wird, wobei 
etwa zuviel vorhandener Sand in die Rinnen e rieselt (Abb. 1486). 
Nun wird die obere Kernform abgehoben und der in der unteren 
Form liegende Kern unmittelbar oder mit Hilfe eines Abheberahmens 
aus der Form gebracht. Letzteres ist bei diinnen oder leicht zer­
brechenden Kernen die Regel. Auf die untere Kernformplatte wird 
ein Rahmen f gesetzt, mit trockenem Sande gefiillt, mit einer Platte h 
abgedeckt (Abb. 1487) und nach Verklammerung mit a urn 180 0 

geschwenkt. Die Platte h liegt jetzt unten und der Kern kann nach 
dem Abheben der Kernform in guter Bettung auf h (Abb. 1488) in 
die Trockenkammer gebracht werden. 

Das Verfahren liefert genauere, gleichmaBigere und schon bei 
geringen Stiickzahlen wesentlich billigere Kerne als die Handarbeit und gestattet die 
Anfertigung aller ill zweiteiligen Kernkasten irgendwie herstellbaren Kerne. 

GroBte Sorgfalt muB selbs.tredend der Anfertigung der Kernformplatten gewidmet 
werden. Sie werden den hohen an sie gestellten Anspriichen entsprechend stets aus 

.If 
Abb. 14 O. Abb. 14y • 

Abb. 1489-1490. Falsche und 
richtige Kantenftihrung der 

Kernformplatten. 

Metall, meistens aus GuBeisen hergestellt. Ihre empfind­
lichsten Stellen sind die Sandabschneidkanten, an denen 
die Platten nur sich beriihren, nicht aber aufliegen diirfen. 
Sie sollen nicht spitz zulaufen wie in Abb. 1489, da sie 
sich sonst nach innen driicken und den Kern beschadigen 
wiirden, sondern sie miissen etwas geschweift wie in 
Abb. 1490 sein. Die Formplatten fiir kleine Kerne werden 
aus einzelnen, fiir sich bearbeiteten Kernbiichsteilen zu­
sammengesetzt. Die in Abb. 1491 ersichtliche Kernform­
platte besteht aus einer Grundplatte a und 12 Einsatzen b, 
die einzeln mit den zugehorigen Gegenstiicken verdiibelt 

wurden. Die zwolf Unterteile werden in die genau bearbeitete untere Kernformplatte 
eingesetzt und festgeschraubt. Dann setzt man die Oberteile auf, bringt dariiber die 
mit den notigen Schraubenlochern versehene obere Kernformplatte und relit ihre Locher 
auf die darunter liegenden einzelnen Oberteile vor. Auf diese Weise gewissenhaft aus­
gefiihrte Kernformplatten passen stets aufeinander und liefern dauernd genaue Kerne. 

Zur Ausfiihrung des Kniittelschen Verfahrens werden Abhebe- und Wendeplatten-, 
Hand- und KraftpreBmaschinen benutzt. Abb. 1492 zeigt eine HandpreB-Kernform-
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maschine mit Wendeplatte und ausfahrbarem PreBholm 1). Das Pressen und Abheben 
erfolgt von zwei Randhebeln aus genau in der bei den Formmaschinen ahnlicher Bauart 
beschriebenen Weise. Die beiden Kern­
formplatten sind an der Wendeplatte 
und am PreBholm fest angebracht. Nach 
Zuriickschieben des PreBholms wird der 
Fiillrahmen auf die Kernformplatte ge­
bracht, Sand eingefiiIlt, abgestrichen, der 
Rahmen entfernt, der PreBholm vor­
gezogen und die FiiIlung durch Nieder­
legen des einen Rebels gepreBt. Nach 
dem Pressen und Rochheben des PreB­
hebels schiebt man den PreBholm zuriick, 

o 0 

~a 
ScAn/it z -z y 

y ScI!n/#y-y 

Abb. 1491. Kernformplatte. Abb. 1492. Handpre13maschine zur Kernherstellung. 

bringt den Abheberahmen auf die Kernplatte, hebt mit dem zweiten Rebel an, wendet, 
laBt die Wendeplatte sinken, bis der Abheberahmen aufsitzt, lost den Raken, der die 
Verbindung des Abhebe­
rahmens mit der Kern­
formplatte bewirkt, und 
hebt die Kernform 
mittels des vom zweiten 
Rebel betatigten Zahn­
stangengetriebesab, wor­
auf die fertigen Kerne 
im Rahmen fortgetragen 
werden konnen. 

Die in Abb. 1493 
und 1494 in einer Vorder­
und einer Seitenansicht 
wiedergegebene Kern­
formmaschine 1) bewirkt 
die Sandverdichtung so­
wie das Reben und 
Senken der Wendeplatte 

Abb. J49:J. .A hb. 14!)4. 

Abb. 1493 u. 1494. Kernpre13maschine mit Druckwasserantrieb. 

durch Druckwasser, wahrend das Abheben der gewendeten Kernformplatte mittels des 
Rebels a, der Gelenke b und der zylindrischen Fiihrungen c von Rand geschieht. Die 

1) AusgefUhrt von Ver. Schmirgel- und Maschinenfabriken, A.-G. in Hannover·Hainholz. 
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sehr leistungsfahige Maschine wird in zwei GroBen, fur Kerne bis 60 mm Durchmesser 
mit 300 X 400 mm groBen Kernformplatten und fur Kerne bis 120 mm Durchmesser 
mit 400 X 400 mm groBen Formplatten ausgefuhrt. 

Einige recht nutzliche Neuerungen weist eine Wendeplatten-Kernformmaschine 
nach Abb. 1495-1497 auf 1). Sie hat eine eigenartig ausgebildete Annaherungsform 

zum Auffullen des Form-
sandes und einen mit ihr 
in dauernder Verbindung 
stehenden Sandbehalter a 
(Abb. 1495 und 1496). Der 

h, PreB-, Wende-undAbhebe-
~~2' 
~~'::Y"-f mechanismusentspricht der 

Abb.1495. bb. 1496. 
Abb. 1495-1497. Neuere Wandplatten-lCernforrnrnaschine. 

Anordnung der Knuttel­
schen Kernformmaschinen, 
die GegenpreBplatte g mit 
der oberen Kernbuchse h 
ist ausschwenkbar ange­
ordnet, wahrend die untere 
Kernbuchshalfte f fest im 
PreBtische ruht. Ein Full­
rahmen d ist urn das 
Scharnier b aufklappbar, 
die einstellbare Unterlage c 
gewahrt ihm guten Halt. 

Der Sandbehalter a hat vorne ein in Scharnieren m drehbares Verbindungsblech I, das 
vor dem Fullen der Annaherungsform d nach vorne umgelegt wird und somit eine Brocke 

zwischen dieser und dem Sandbehalter 
bildet. Nach dem Fullen und Abstreichen 
nimmt die Annaherungsform beim Zuruck­
klappen in ihre Ausgangstellung die Brucke 
mit und bringt sie in die ursprungliche 
Lage. Ein iiber dem Sandbehalter a vor­
gesehener Tisch k dient zur Ablage von 
Werkzeug, Staubbeutel und ahnlichen 
Behelfen. 

GroBere Kerne, die, ohne Gefahr be­
schadigt zu werden, an ihren vorstehenden 
Kerneisen aus der unteren Kernform ge­
hoben werden konnen, formt man vorteil­
hafter auf Abhebe-, als auf Wendeplatten­
maschinen. Abhebemaschinen haben eine 
einfachere Bauart und ermoglichen wesent­
lich rascheres Arbeiten. Die Abb. 1498 
bis 1500 zeigen das den Abhebemaschinen 
eigene Verfahren. In Abb. 1498 ist die 
untere Kernformplatte in Anfangstellung 
mit dem nach Abheben des Sandfiill-

Abb.1497. rahmens in und auf ihr ruhenden, sich 
nach oben verjungenden Sandhaufen dar­

gestellt, Abb. 1499 zeigt den gepreBten Kern nach Abnahme der oberen Kernform in 
der hochsten Lage des PreBtisches, wahrend Abb. 1500 den auf seinen Abhebestiitzen 
ruhenden Kern bei sinkendem PreBtlsche veranschaulicht. 

In gleicher Weise arbeitet die in Abb. 1501 und 1502 in zwei Schnitten gezeigte 
Maschine 1). Sie besteht aus einer Grundplatte a, in die der PreBzylinder b und die 

1) AusgefUhrt von Ver. Schrnirgel- und l\Iaschinenfabriken, A.-G. in Hannover-Hainholz_ 
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Saulen c und d eingebaut sind. Der mit dem Druckwasserkoiben fest verbundene PreG­
tisch f wird mittels der Stangen g und gl in den auf der Grundplatte festgeschraubten 
Biichsen r und rl gefiihrt. Der PreGklotz h ist um die Saule d ausschwenkbar und im 
Anschiage an die Saule c durch die Mutter k und die Schelle kl gesichert. Der fahrbare 
Rahmen 0 ermoglicht es, den fertigen Kern aus der Maschine zu ziehen. 

Abb. 1499. bb. J5 O. 
Abb. 1498-1500. Abbebemascbine fiir groBere Kerne. 

Arbeitsweise: Die untere Kernform e1 und ein Vorfiillrahmen werden bei ausge­
schwenktem PreGklotz h mit Sand gefiillt. Der Vorfiillrahmen nimmt so viel Sand auf, 
wie zum Pressen der unteren Kernformhalfte erforderlich ist. Auf die Sandbettung wird 
das Kerneisen gelegt und dann unter Verwendung eines zweiten Fullrahmens der Rest 

,\ bb. 150 I. 
Abb. 1501 u. 1502. Abhebemascbine mit Druckwasserantrieb fiir groBere Kerne. 

der fur den ganzen Kern erforderlichen Sandmenge aufgefiillt. Die Rohe der beiden 
Fiillrahmen wird in jedem FaIle durch Versuche festgestellt. Man macht die Rahmen 
zuerst hoher, als, sie voraussichtlich sein mussen , und schneidet sie auf Grund der 
Versuchsergebnisse auf das richtige MaG zurecht. Nach dem Pressen sitzt das Kern­
eisen an der richtigen Stelle, der PreGholm wird ausgeschwenkt und der PreBtisch 
gesenkt. Wahrend die untere PreGformplatte abwarts geht, bleibt der Kern mit seinen 
Kerneisen m auf dem mit Rollen n versehenen Rahmen 0 sitzen und wird dadurch 
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aus der Form gehoben. Der Rahmen braucht nun nur noch auf den Schienen p vorge­
zogen zu werden, worauf der Kern je nach seiner GroBe von Hand oder mittels eines Krans 
abgehoben und zum Trocknen gebracht wird. 

Die richtige Hohenlage des Kerneisens kann statt durch einen Vorfullrahmen auch 
durch genaue Hoheneinstellung des PreBtisches bewirkt werden. Hierzu werden auf die 
Fuhrungsbuchsen r und rl Zwischenstucke von entsprechender Hohe gebracht und das 
Kerneisen beim Beginn der Formarbeit auf den Rahmen 0 gelegt. Man hat dann beim 
Auffullen des Formsandes Sorge zu tragen, daB unterhalb des Kerneisens kein freier 
Raum bleibt. Die Maschine wird fur Kerne bis 250 mm Durchmesser und Kernform­
platten von 1400 x 650 mm gebaut. 

Auch die fahrbare VoBsche Kniehebelpresse 1) eignet sich zur Herstellung von 
Kernen nach dem Knuttelschen Verfahren und hat in den 
letzten Jahren Eingang in GieBereien fur Massenware gefunden. 
Die Abb. 1503 und 1504 zeigen eine der jungsten Ausfiihrungen 
zur Herstellung von Bremsklotzkernen. Die wesentlichsten Vor­
zuge dieser Maschine liegen in dem hohen PreBdruck, der mit 
dem Kniehebelmechanismus erreicht. wird und den bei anderen 

Abb.1503. Abb.1504. 
Abb. 1503 u. 1504. Vol3rnaschine zur Herstellung von Brernsklotzkernen. 

HandpreBmechanismen erreichbaren Druck ubertrifft, in der fur die Kernherstellung gut 
geeigneten Spiegelausdruckvorrichtung 2) und nicht zum wenigsten in der Fahrbarkeit 
der Maschine. Die Einzelheiten der Bauart und der Handhabung der Maschine sind den 
Ausfiihrungen uber die zur HersteHung von Formen gebrauchten VoBschen HandpreB­
formmaschinen 3) zu entnehmen. Fur die Kernmacherei kommt vor aHem die Anordnung 
der Kernformen und des Kernausdriickens in Frage. Die Abb. 1505-1508 zeigen die 
Einrichtung fur die auf der Maschine nach den Abb. 1503 und 1504 hergestellten Brems­
klotzkerne. Die einzelnen Arbeitsvorgange wickeln sich wie folgt ab: Einlegen von 
3 Kerntragplatten in die untere Kernpresse (Abb. 1505). Auflegen des Fullrahmens. 
Fullen der drei Formen mit Kernsand (Abb. 1506). Abstreichen des uberschussigen Sandes, 
Abnehmen des Fullrahmens, Vorziehen der PreBvorrichtung, Pressen (Abb. 1507), Aus­
heben der fertigen Kerne (Abb. 1508) durch Herumlegen der Abhebekurbel, Absetzen der 
Kerne mit ihren Tragplatten. Ein fleiBiger Mann vermag in der Stunde 75 Kerne im 
Dauerbetriebe fertig zu bringen. 

1) Ausgefiihrt von Vo13werke A.-G. in Sarstedt·Hannover. 
2) Siehe S. 386. 3) Siehe S. 381. 
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Den Abb. 1509-1513 ist die Einrichtung fur Rohrkriimmerkerne zu entnehmen. 
Abb. 1509 zeigt die Form der beiden Kernbuchshalften. Die Arbeit beginnt wieder mit 

SchnillA-8 

,\ bu. 1.305. 

Abb. 1507. 

Abb. 1505-1508. Einzelheiten aus der Arbeitsweise der Maschine nach Abb. 1503 u. 1504. 
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Abb. 1509-1513. Einrichtung zur Herstellung von Rohrkrummerkernen. 
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dem Auflegen eines Fiillrahmens auf die untere Kernpresse (Abb. 1510), worauf sich 
folgende Vorgange abspielen: Auffiillen mit Kernsand, Abstreichen des iiberschiissigen 
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Abb.I512. 

Sandes, Einlegen des Kerneisens (Abb. 1511), Einlegen 
von Lederschniiren zur Bildung von Entliiftungskanalen, 
Auflegen eines Fiillrahmens fiir die obere Kernpresse, 
Fiillen mit Kernsand, Abstreichen des iiberschiissigen 

Abb.1513. 

Riittelmaschinen. 

Sandes, Andriicken des losen 
Sandes, damit er beim Vor­
ziehen der PreBvorrichtung 
stehen bleibt, Wegnahme 
beider Fiillrahmen mit einem 
Handgriff, Vorziehen und Be­
tatigen der PreBvorrichtung 
(Abb. 1512), Zuriicklegen der 
PreBvorrichtung, Ausheben 
des Kernes durch Betatigung 
der Abhebekurbel (Abb. 1513), 
Wegnehmen des griinen Ker­
nes mit Traggriffen. Ein 
fleiBiger Mann vermag in der 
Stunde 25 Kerne im Dauer­
betriebe fertig zu bringen. 

Ein groBer Teil der Riittel-Formmaschinen ist ohne weiteres auch zur Formerei von 
Kernen geeignet, ein anderer Teil bedarf nur geringfiigiger Zusatzeinrichtungen, um als 

Abb. 1514. Befestigung des lCernkastens auf dern 
Riittier rnittels Spannvorrichtung. 

Abb. 1515. Befestigung des lCernkastens auf der 
Wendeplatte. 
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Kernformmaschinen verwendet werden zu konnen. Es handelt sich im allgemeinen nur 
darum, am Rutteltisch an Stelle eines Formkastens eine Kernbuchse zu befestigen. 
Einige solcher Ausfuhrungen sind im Abschnitte tiber die Rtittelmaschinen auf Seite 443 
zu finden. Fur groBere Kerne von gedrangter Form bilden Rtittelmaschinen in sehr 
vielen Fallen den bestgeeigneten Formbehelf. 

Die Kernkasten werden hierbei, wie die Abb. 1514 und 1515 zeigen 1), entweder mit 
einer Spannvorrichtung am Rtitteltische festgehalten oder auf der Wendeplatte befestigt. 
1m ersten FaIle dient der RuttIer nur zum Verdichten des Sandes. Der Kernkasten wird 
dabei auf den Rutteltisch gebracht und durch die beiden Spannbacken festgehalten. 
Dann flillt man Kernsand ein, bringt etwaige Kerneisen unter und ruttelt. Nach dem 
Rutteln wird ein durch PreBluft betatigter Losklopfer unterhalb des Rutteltisches an­
gelassen, die Spannvorrichtung gelost und der Kern von Hand aus der Buchse genommen. 

Bei Benutzung eines Ruttlers mit Wendevorrichtung (Abb. 1515) wird der Kern­
kasten auf der Wendeplatte befestigt, Kernsand eingefullt, ein Sandsieb eingelegt und 
geruttelt. Danach legt man auf den Kernkasten eine Kernplatte, verklammert sie mit 
dem Kasten, wendet, sodaB der Kernkasten nach unten hangt, setzt am Formwagen 
ab, lost die Verklammerung, hebt die Wendeplatte mit der Kernbuchse hoch und laBt 
den auf seiner Unterlagsplatte ruhenden Kern am Wagen stehen. SchlieBlich wird der 
Wagen mit dem Kerne vorgezogen und der Kern abgehoben, urn in ublicher Weise fertig 
gemacht zu werden. 

Pre.B1uftmaschinen. (Siehe Nachtrag, S. 573.) 

XXXV. Kern-Einsetzmaschinen. 
(Zahnrad-Formmaschinen.) 

Allgemeines. 
Die Formerei groBer Zahnrader nach Modellen begegnet manchen, mit zunehmender 

GroBe immer schwerer uberwindbaren Hindernissen. Holzmodelle verziehen und werfen 
sich, Metallmodelle sind infolge der unbedingt erforderlichen Bearbeitung teuer und zudem 
in hohem MaBe der Gefahr ausgesetzt, bei ihrer Hin- und Herbeforderung und wahrend 
des Formens an den gefrasten Teilen beschadigt zu werden. Sie haben ferner infolge 
ihres beim Wenden des Formkastens ungunstig wirkenden Eigengewichtes Ungenauig­
keiten der Abgusse zur Folge, die bei groBen Modellen nur durch ganz auBergewohnliche 
VorsichtsmaBregeln zu uberwinden sind. Diese Ubelstande fuhrten zur Formerei mit 
Lehren, aus der sich die Kerneinsetzmaschinen entwickelten, und weiter zur Ausbildung 
sonstiger Zahnradformmaschinen, insbesondere der Durchziehmaschinen. Kerneinsetz­
maschinen ersparen Modellkosten, und es lassen sich auf ihnen genauere Abgusse herstellen 
als durch beste Handarbeit mit Lehren oder Modellen. Sie werden nach ihrem haupt­
sachlichsten Verwendungszwecke, der Formerei von Zahnradern, gewohnlich als Zahn­
rad-Formmaschinen bezeichnet. Die Anwendungsmoglichkeit der Zahnrad-Form­
maschinen ist sehr ausgedehnt, es gibt Maschinen fur Rader von 150 mm bis 6000 mm 
Durchmesser. 

Urn Kerne in eine Zahnraderform richtig einlegen zu konnen, stellte man fruher 
urn den auBeren Umfang der Form einen Gipsring her (b in Abb. 1516), dessen Ausftihrung 
zwar keine Schwierigkeiten bot, aber immerhin einige Zeit in Anspruch nahm und groBe 
Gewissenhaftigkeit erforderte. Eine mit einer Lehre ausgedrehte Rille b wurde mit Gips 
ausgegossen, der erhartete Gips mit Modellack angestrichen und auf diesem Anstrich die 
Teilung des Zahnrades vorgerissen, indem man zunachst mit einer an der Lehre 1 befestigten 
Nadel c einen Kreis einriB (Abb. 1516), auf diesem mit einem Zirkel die einzelnen Teile auf­
trug und schlieBlich mit der als Lineal dienenden Lehre genau radial anriB. Nach Ent­
fernung der Nadel c wurde der Arm e so weit gesenkt, daB seine Unterkante den Ring b 

1) Nach Ausfiihrungen der Badischen Maschinenfabrik in Durlach. 
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fast beruhrte und die Unterkante des Anschlages d noch etwas uber dem Boden der Form 
blieb. Die Kante x Xl der Lehre (Abb. 1517) muBte dann in genaue Ubereinstimmung 
mit einem Teilstrich gebracht werden, worauf die Stellung des Arms mittels eines Gewichts 
gesichert wurde, das man an die der Kante X Xl gegenuber liegenden Seite auf den 
Rand der Form legte. Nun konnte der erste Kern hart an das Anschlagbrett d in die 
Form gelegt und dort in irgendeiner Weise gesichert werden. Das Gewicht wurde weg­
genommen und der Vorgang an jedem nachsten Teilstrich wiederholt, bis aIle Kerne 
richtig in der Form saBen. Da das Abreiben zu breiter 
Kerne eine umstandliche Sache ist, machte man sie um 
etwa 1 mm zu schmal und verstrich die entstehende 
Fuge f mit Mehlbrei, ein Verfahren, das oft auch noch 
heute beim Einsetzen von Kernen von Hand oder mit 
Maschinen geubt wird. 

Abb.1516. Abb.1517. 
Abb. 1516 u. 1517. Einteilung des Zahnrades mittels Gipsrings. 

Diese umstandliche und viele FehlerqueIlen bergende Arbeitsweise wurde erstmals 
wesentlich verbessert durch das im Jahre 1839 in PreuBen patentierte Verfahren von 
.T. G. Hofmann. Hofmann brachte an der Drehspindel eine gelochte Teilscheibe an, 
in deren Locher ein Stift, der mit dem Dreharm durch einen kleinen Gelenkarm verbunden 
war, gesteckt werden konnte. Statt fertige Kerne in die Form zu setzen, verwendete 

er das Modell einer Zahnlucke, um die Zahnformen unmittelbar 
von Hand aufzustampfen. Das Zahnluckenmodell war in einer 
Fuhrung des Dreharms lotrecht beweglich und konnte nach dem 
Aufstampfen einer Zahnlucke leicht und sicher mittels Schraube 
und Spindel aus der Form gezogen werden. Wie bei der Hand­
formerei drehte er einen groBeren Raum aus, als dem auBeren 

._._. '---'--- Durchmesser des Zahnrades entsprach und stampfte ihn gleich-
zeitig mit der Zahnlucke voll (Abb. 1518), wodurch die einzelnen 
Sandkorper guten Halt bekamen und vor gelegentlichem Umfallen 
geschutzt wurden. Zur Begrenzung des Sandes in dem auBerhalb 
des Zahnkopfes ausgedrehten Raum wurde an das Modell m ein 

Abb. 1518. Formerei eines Brettchen a geschraubt. Das Ausheben des Zahnluckenmodells 
Zahns. bot bei Kegelradern keine Schwierigkeit, bei Stirnradern wurde 

wahrend des Aushebens ein der Zahnliicke genau entsprechendes 
Brettchen mit der Hand auf der Form festgehalten, bis das Modell vollstandig aus dem 
Sande gezogen war. 

Das Hofmannsche Aushebeverfahren ist auch bei den neuesten Maschinen bei­
behalten worden, nur hat man seither weitere Zahnformen der Ausfuhrung durch 
Maschinen zuganglich gemacht. 

Bei der Formerei von Winkel- und Schneckenradern wird das Zahnluckenmodell 
wagerecht aus der Form gezogen, wie Abb. 1519 schematisch zeigt. Etwas umstandlicher 
ist die Herstellung der Verzahnung, d. h. der Lucken und Vertiefungen fur Rader mit 
Holzverzahnung. Man legt entweder Kerne ein oder arbeitet nach dem folgenden, ge­
naueren, durch die Abb. 1520 und 1521 verdeutlichten Verfahren. Der am lotrecht ver­
schiebbaren Schlitten der Maschine sitzende Klotz e ist mit einer Furche versehen, deren 
Querschnitt dem Keil eines Holzzahns entspricht, wahrend am unteren Ende ein in Nuten 
verschiebbares Brettchen c angebracht ist. Nach Einstellung von e wird der Raum d 
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vollgestampft bis zur Unterkante des auf Stufen der Seitenwande von e liegenden Brett­
chens f, das vor dem Stampfen entfernt worden ist. Die richtige Stampfhohe wird durch 
Anlegen von f gepruft, f schlieBlich endgultig eingelegt und der zwischen fund b frei 
gebliebene Raum vollgestampft. Zum SchluD wird c zuruckgezogen, f abgehoben, e ent­
fernt und in die nachste SteHung weiter geruckt. 

Das Hofmannsche Verfahren wurde erstmals wesentlich verbessert durch ein an 
George Lamb Scott 1865 erteiltes ~nglisches Patent 1), dem zufolge die Teilung nicht 

Abb.1519. 
Formerei von Winkel- und Schneckenradern. 

Abb.1520. Abb.1521. 
Abb. 1520 u. 1521. HersteIIung der Verzahnung bei 

Holzzahn· Radern. 

mehr mit der fur groDere Genauigkeit unzureichenden Teilscheibe, sondern nach einem 
von Reichenbach schon vor uber hundert Jahren entwickelten Verfahren 2) mittels 
Schneckenrad und Schnecke erfolgt. Samtliche heute gebrauchlichen Kerneinsetz­
maschinen beruhen auf den Grundgedanken von Hofmann und Scott, wenn auch ihre 
weitere Ausbildung recht verschiedene Wege genommen hat 3). In der Hauptsache sind 
zwei Ausfuhrungsformen zu unterscheiden, Maschinen mit drehbarem ModeHtrager ohne 
Formkastentisch und Maschinen mit feststehendem Modelltriiger und drehbarem Form­
kastentisch. 

Maschinen mit drehbarem Modelltrager ohne Formkastentisch 
(Saulen- nnd Wandarmmaschinen). 

Die in Abb. 1522 und 1523 wiedergegebene Maschine 4) besteht in der Hauptsache 
aus dem Grundbocke A, der Saule 0, dem dreh- und verschiebbaren Balken E mit des 
Schaltvorrichtung und einem Modelltrager G H mit der Vorrichtung zum Ausheben der 
Modells (der Zahnlucke). 

Der Grundbock A hat eine konische Buchse p zur Aufnahme der Drehspindel und 
- nach Entfernung der Spindel - zur Aufnahme des Verbindungsgliedes B, uber das die 
Saule ° geschoben wird. Uber den oberen, dunner gehaltenen Teil der Saule ist urn sie 
drehbar der Korper D angeordnet, in dessen breiten Fuhrungen der Balken E verschoben 
werden kann. 

An einem Ende von E gleitet der das Zahnluckenmodell M tragende Sohlitten H, 
der yom Handrade e aus mittels Sohneokenrad und Sohneoke, Zahnrad d und Zahn­
stange ruhig auf und ab bewegt werden kann. Der Schlitten H laBt sioh mit all seinem 
Zubehor am Kopfende des Balkens ein wenig drehen - Gradbogen und Zeiger gestatten 
die genaue Einstellung der Drehung -, wodurch es moglich wird, auch Rader mib sohragen 

1) Z. fist. Ing.-V. 1869, S. 93. 
2) Dinglers Polytechn. Journ. 1821, S. 6, 129. 
3) Die wichtigsten deutschen Patente sind: Nr. 28591 (Briegle b, Hansen &; Co.) yom 26. Febr. 

1884, Nr. 33108 (Heintz mann u. Drey'er, drehbare Saule mit zwei Formtischen) v. 8. Nov. 1884, 
Nr. 41276 (Gut, GesteII zu einer Raderformmaschine) v. 5. Febr. 1887, Nr. 56028 (Gut, Maschine 
fiir ovale und zweiteilige Rader) v. 9. Mai 1890, Nr. 69686 (Schneider) v. 4. Nov. 1892, Nr. 71 833 
(Abel, Teillochscheibe mit Lautwerk) v. 29. April 1893, Nr. 89684 (Wierich, Teilscheibenmaschine) 
v. 20. Dez. 1895, Nr. 90716 (Renk) v. 21. April 1896, Nr. 164' 521 (Hasenkamp und Liesen) 
v. 24. Juni 1904, Nr. 185108 (Hasenkamp u. Co.) v. 14. Sept. 1906, Nr. 193938 (G. Muller) v. 
28. Dez. 1906. 

4) Ausgefuhrt von Wagner & Co. in Dortmund. 
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Zahnen herzustellen. Der Ring adient zur Hubbegrenzung. Er wird so eingestellt, daB 
er an G stoBt, sobald das Modell M die Sohle der Form beriihrt. Der Schlitten H wird 
wahrend des Aufstampfens mit der Druckschraube b festgeklemmt, wodurch die Maschine 
geschont und etwaiges Spiel in der Fiihrung minder schadlich gemacht wird. Der Balken E 
wird mittels einer vom Handrad f betatigten langen Schraube in den Nuten des Korpers D 
hin und her geschoben. Die Drehung des Korpers D ist von der Bewegung des Schnecken­
rads F abhangig, das seinen Antrieb durch die vom Stirnradgetriebe i 1 h betatigte 
Schnecke v erhalt. Das an D festgelagerte Stirnrad i sitzt auf der langgenuteten, mit 
dem Balken E verschiebbaren Welle w, die vom Handhebel n aus gedreht wird. Wenn 
die Welle w 1/4 mal, 1/2 mal, I mal oder mehrere Male gedreht wird, so entspricht der 
jeweiligen Drehung eine ganz genau begrenzte Bewegung des Schneckenrades Fund 
damit des Zahnliickenmodells M. Die Drehungen der Rader h und i verhalten sich 
umgekehrt wie ihre Zahnezahlen. 

Zur Ausfiihrung bestimmter Zahnezahlen (Zahneinteilungen) geniigt daher nicht allein 
eine bestimmte Drehung der Achse w, sondern es muB auch das Verhaltnis der Zahne-

Abb. 1523. Abb. ]522. 

Abb. 1522 u. 1523. Zahnrad-Formmaschine mit drehbarem Modelltrager fiir kleinere Rader. 

zahlen von h und i zutreffend sein. Um dieses Verhaltnis allen Zahnteilungen an­
passen zu konnen, sind die Rader h und ] auswechselbar gemacht. Rad I dreht sich 
um einen im Stelleisen k festsitzenden Bolzen. 

Um die genaue Drehung der Welle w zu sichern, ist der mit ihr fest verbundene Hand­
griff n federnd ausgefiihrt, so daB er standig gegen den am Drehbalken E festsitzenden 
Ring m driickt. Der Ring ist an seinem auBeren Rand mit Einkerbungen versehen, in 
die eine an der Riickseite des Griffes n sitzende Nase greift. Bei langsamer Drehung von 
n schnappt die Nase der Reihe nach in die Kerbungen ein und muB jedesmal erst 
herausgezogen werden, um weiteres Drehen zu ermoglichen. Sind z. B. vier Kerben vor­
hand en, so muB die Handhabe siehenmal einschnappen, wenn die Welle w P/4ma1 gedreht 
werden solI. Eine Zahlentafel schreibt fiir jede Teilungsziffer die notigen Wechselrader 
und die Zahl der Drehungen vor. 

Die Maschine vereinigt aIle vom Arbeiter regelmaBig zu bedienenden Teile auf so 
engem Raum, daB er wahrend des fortschreitenden Arbeitens auf seinem Platze bleiben 
kann. Eine Schwache liegt in der Art ihrer Lagerung auf dem Sockel A. Bei einseitiger 
Belastung, insbesondere bei groBer Entfernung des Schlittens H vom Maschinenmittel 
gibt die dreiteilige Mittelstiitze A, B, C leicht etwas nach, wodurch Ungenauigkeiten 
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entstehen konnen. Dem Ubelstande begegnet die in Ab b. 1524 und 1525 in zwei Ansichten 
wiedergegebene Maschine 1) fiir Rader von 2000-6000 mm Durchmesser. Ein schwerer, 
sternformiger Grundrahmen a, der den eigentlichen Maschinenkorper b tragt, ist auf 
Mauerwerk verankert. Nach dem Ausdrehen der Form und Entfernen der Drehspindel 
aus der ausgebuchsten Nabe b wird der Stander c auf den gedrehten Kranz von b 

i i 
nm~--------------------~ 

fZ, 

Abb.1524. bb. 1525. 

Abb. 1524 u. 1525. Zahnrad-Formmaschine mit drehbarem Modelltrager fiir groBere Rader. 

gesetzt. Auf dem Stander dreht sich in genauen Fiihrungen das Oberteil d mit dem in 
Schlittenfiihrungen gleitenden Querbalken e, an des sen einem Ende der Modelltrager­
schlitten g sitzt. Der Schlitten gist durch Ketten, die iiber RolIen im hohlen Quer­
balken e laufen, mit dem Gewichte i verbunden und dadurch nahezu gewichtsausgeglichen 
aufgehangt. Das Weiterdrehen des 
Modells nach den Formen einer 
Zahnliicke geschieht von der Hand­
kurbel n aus wie bei der vorher­
gehenden Maschine. 

Zur Priifung derEinstellung 
des ModelIs auf den gewiinschten 
Raddurchmesser ist in der Mitte 
des Standers c eine Spindel f ange­
bracht, auf der ein auf verschiedene 
Hohe verstelIbarer Ring I sitzt. 
Durch ein halbrund ausgeschnitte­
nes, mit Teilung versehenes Richt­
scheit, das auf den Ring I zwischen m 
und f gelegt wird, laBt sich der 
Abstand des Modells genau be­
stimmen. 

Die in den Abb. 1526 - 1529 in 
verschiedenen Schnitten durch die 
ganze Maschine und ihre wichtig­
sten Einzelheiten dargestellte Kern-

.-\bb. 152i. .-\bb. 152 

Abb. 1520. bb. 1529. 

Abb. 1526-1529. An der Wand befestigte Zahnrad­
Formmaschine fiir kleinere Rader. 

einsetzmaschine 2) dient zum Formen kleinerer Rader. Sie hangt an einem ·Wand­
gelenkarm A und besteht aus einer guBeisernen Spindel B mit dem Hubwerke, der Teil­
vorrichtung D, dem Modelltrager H und einer Stiitzspindel C. Die hohle Spindel B ist 
in A drehbar angeordnet und kann lotrecht nicht verriickt werden. Dagegen ist die 
Spindel C durch eine Kurbel mittels eines Radervorgeleges, einer Schraube und eines 

1) Ausgefiihrt nach dem D.R.P. Nr. 28591 von Briegleb, Hansen & Co. in Gotha. 
2) Ausgefiihrt von Bockenheimer Eisengi e Berei u. Maschinenfabrik in Frankfurt­

Bockenheim. 
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Schraubengewindes lotrecht verstellbar, wodurch eine wirksame Abstiitzung des Armes A 
erreicht wird. Das Schneckenrad D sitzt unmittelbar auf der Spindel B, wahrend die 
zugehorige Schnecke mit den Wechselradern auf einem Ausleger gelagert ist. Das 
Einteilen geschieht wie bei den vorhergehenden Maschinen. Der Modelltrager v gleitet 
an einem Ende von H in Ftihrungen n und ist mittels der Winkelplatte m so angebracht, 
daB er um eine lotrechte und eine wagerechte Achse gedreht werden kann. Dadurch wird 
die Moglichkeit geboten, Rader der verschiedensten Zahnformen herzustellen. Der Hub 
des Modells erfoJgt in tiblicher Weise durch Sohnecke, Schneckenrad und Zahnstange. 

Maschinen mit feststehendem Modelltrager nnd drehbarem 
Formkastentisch. 

J e standfester man die Kerneinsetzmaschinen mit drehbarer Saule durch VergroBerung 
des Saulendurchmessers macht, desto engere Grenzen werden ihrer Leistungsfahigkeit nach 

Abb.1530. 
Abb. 1530-1532. Zahnradformmaschine mit feststehendem Modelltrager und Drehtisch. 

a 

Abb.1532. 

unten gezogen, d. h. desto weniger konnen auf ihnen 
kleinere Rader abgeformt werden. Auf der Maschine 
nach Abb. 1524 und 1525 konnen z. B. keine Rader 
unter 2000 mm Durchmesser hergestellt werden. Selbst 
im gtinstigsten Falle der Aufhangung an einem Wand­
arm, wie bei der Maschine nach den Abb. 1526-1529 
ist ein nicht unbetrachtlicher Abstand zwischen Dreh­
achse undModellsttick unvermeidbar. Dem wird durch 
Anordnung einer feststehenden Saule und eines 
die Form tragenden Dreh tisches erfolgreich be­
gegnet. Die erste so gebaute Maschine dtirfte von 
Jackson stammen 1). Der Formkasten ruhte auf 
einer nach beliebiger Teilungsart drehbaren Plan­
scheibe, wahrend der Schlitten mit dem Modelltrager auf einem Bett verschoben wurde. 
Die Maschine wurde im Laufe der Zeit nach verschiedenen Richtungen verbessert, 

1) Wiecks Gewerbezeitung. 1856, S. 346. 



Maschinen mit feststehendem Modelltriiger und drehbarem FormkastentiscB.. 513 

insbesondere wurde die lange Spindel der Planscheibe durch eine gedrungene Kegel­
fuhrung oder durch ebene und zylindrische Flachen ersetzt. 

Die Abb. 1530-1532 zeigen in zwei Schnitten und im GrundriB eine Tischmaschine 
neuerer Bauart 1). Auf einen 
Schenkel des einen Winkel bil­
denden Bettes a ist der Bock b 
geschraubt, an dessen Kopf c der 
uber der Rolle e gewichtsausge­
glichen aufgehangte Modelltrager­
schlittendge£Uhrtwird. 1m Grund­
riB (Abb. 1532) ist der Kopf c mit 
dem Schlitten d im Schnitte, die 
Rolle emit ihrem Stander aber in 
der Draufsicht gezeichnet, der 
Formkasten mit seinem Unterlags­
korper dagegen ganz weggelassen. 
Die Bewegung des Schlittens d wird 
vom Handrad h aus mittels Zahn­
rad und Zahnstange bewirkt. Der 
den Formtisch n und das Schnek­
kenradm tragende Grundschlittenl 
wird durch die Schraube g be­
wegt. In den Formtisch n ist 
eine Buchse 0 eingelassen, die zur Abb. 1533. 
Aufnahme der Dreh-
spindel beim Ausdrehen 
der Zahnrad-Grundform 
dient. Das Ausdrehen 
kann aber auch fur sich 
erledigt werden, bevor 
man den Formkasten auf A 
die Maschine bringt. Der 
Formkasten erhalt dann 
einen Boden mit einer 
in der Mitte sitzenden, 
genau gebohrten Nabe 
und wird mittels eines die 
Nabe mit der Buchse ver­
bindenden Bolzens ausge­
richtet. Der Bolzen dient 
zugleioh zur Bestimmung 
des richtigen Abstandes 
zwischen Formkasten­
mitte und Zahnlucken­
modell. Das V orrlicken 
der Form um das MaB Abb. 1534. 
der Zahnradteilung erfolgt Abb. 1533 u. 1534. Zahnradformmaschine mit Drehtisch. 
von der Kurbel r aus 
durch Betatigung der Welle p, der Wechselrader 1, 2, 3, der Schnecke 4 und des 
Schneckenrades m. 

Die Abb. 1533 und 1534 zeigen eine Maschine 2) mit Drehtisch und einem geradlinig, 
wagerecht verschiebbaren Modelltragerarm. Auf die Grundplatte Kist eine Saule M 

1) Ausgefiihrt von Briegleb, Hansen u. Co. in Gotha. 
3) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfa brik in Durlach. 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 33 
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geschraubt, in deren Hiilse N der Modelltragerarm A durch das vom Handrade B betatigte 
Stirnrad C und eine an seiner Unterseite ausgearbeitete Verzahnung wagerecht verschoben 
werden kann. Der zylindrische Modelltrager D ist annahernd gewichtsausgeglichen auf­
gehangt und wird von der Kurbel 0 aus mitteIs der Stirnrader E und Fund eines Zahn­
stangengetriebes bewegt. Die Schaltung erfolgt durch die Wechselrader 1,2,3,4, Schnecke 
und Schneckenrad H. Der Drehtisch P ruht auf Stahlkugeln. Zwischen der die Stahl­
kugeln aufnehmenden Rinne und dem auBeren Rande des Grundrahmens ist eine zweite 
Rinne L vorgesehen, in der sich das Schneckenrad staubsicher und unter OlabschluB 
bewegt. Der Modelltragerarm ist so kurz als moglich gehalten. Abb. 1533 zeigt seine 
Stellung bei einer kleinen, Abb. 1534 bei der groBten auf der Maschine herzustellenden 
Form. In Abb. 1533 ist der Drehtisch abgehoben und zur Seite geriickt dargesteIlt, urn 
die Anordnung der Kugellager zu zeigen. Abb. 1534 zeigt eine halbfertige Form und den 
Standort des die Maschine bedienenden Mannes wahrend der Arbeit. Durch die eigen­
artige Anordnung von SauIe, Modelltrager und Drehtisch wird es dem Former moglich, 
den Arbeitsplatz unmittelbar am Zahnliickenmodell und unbehelligt durch irgendwelche 
Maschinenteile wahrend des ganzen Arbeitsvorganges beizuhalten. Er muB diesen Platz 
nur zur jeweiligen Betatigung der Schaltung verlassen. 

XXXVI. Znsammensetzmaschinen nnd andere Behelfe. 

Zusammensetzmaschinen. 
Bei Formen £iir diinnwandige Gegenstande von groBerer Hohe, wie £iir Kochge­

schirre, Kondenstopfe und ahnliche GuBstiicke, sowie bei Formen mit tief in das andere 
Teil eingreifenden Kernen bietet die Zusammensetzung von Ober- und Unterteil manche 
Fahrlichkeiten, die mit zunehmender GroBe der Formen zu betrachtlichen Schwierig­
keiten anwachsen konnen. Bei Verwendung kurzer Fiihrungsbolzen besteht die Gefahr 

Abb. 1535. Formkasten·Zusammensetzmaschine 
mit Handantrieb. 

Abb. 1536. Formkasten·Zusammensetzeinrichtung 
mit Druckwasserantrieb. 

einer Beschadigung der Form, wahrend ausreichend lange Bolzen bald verbogen oder 
sonst beschadigt werden. Diesen Schwierigkeiten begegnen Zusammensetzmaschinen 
zur Vereinigung der Formkastenhalften auf mechanischem Wege. Man unterscheidet 
von Hand und von Druckwasser betatigte V orrichtungen und solche mit festsitzenden 
und mit beweglichen Fiihrungsbolzen. Die Fiihrungslappen aller auf Zusammensetz­
maschinen zu vereinigenden Formkastenteile miissen mit gegenseitig iibereinstimmenden 
Bohrungen versehen werden. 
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Abb. 1535 zeigt eine von Hand betriebene Vorrichtung 1) zum Zusammensetzen 
eines Formkastenpaars mittlerer GroBe. Zwei auf Querstiicken, die in den Schmalseiten 
des Maschinengestelles gefiihrt werden, sitzende Fiihrungstifte sind vom Handrade A 
aus mittels eines doppelten Zahnstangengetriebes auf und ab bewegbar, wobei die Hiilsen B 
eine zuverlassige Fiihrung der Stifte bewirken. Die zusammengehorenden Formkasten­
teile werden iiber die hochgehobenen Stifte geschoben, die Stifte durch Drehen des Hand­
rades A gesenkt, worauf die zusammengefiigten Formkasten nach Einstecken von vier 
Kastengriffen von der Ma­
schine gehoben werden. Ein 
auf der Achse D sitzendes 
Gewicht erleichtert die 
Arbeit. Da ein Fiihrung­
stift verstellbar ist, laBt 
sich die Maschine fur Form­
kasten verschiedener Lange 
verwenden. 

Die in Abb. 1536 dar­
gestellte Abhebemaschine 1) 
beruht auf demselben 
Grundgedanken. Da ihr 
von Druckwasser betatigter 
Abhebetisch standig iiber 
die Fiihrungstangen gleitet 
und zugleich selbst in den 
seitlichen Standern gut ge­
fiihrt ist, werden die Fiih­
rungstangen mehr geschont 
und etwaige Verbiegungen 
derselben immer wieder von 
selbst ausgeglichen. Die 
Maschine arbeitet im iibri­
gen genau wie die in 
Abb. 1535dargestellte, beide 
sind aber nicht geeignet, 
den Sandballen aus den 
Formkasten zu pressen. 

Auch die in Abb. 1537 
bis 1540 in einem Schnitte, 
einer Seitenansicht, einer 
Draufsicht und im Bild ge­
zeigte Maschine mit fest­
stehenden Fiihrungstiften 2) 

Abb.1537. 

m 

Abb. 1539. 

e 

Ii i 
II. 
II J 
!I 

Abb.1538. 

f 

Abb. 1537-1540. Formkasten·Zusammensetzeinrichtung mit 
Druckwasserantrieb. 

wird mit Druckwasser betrieben. Der Druckkolben c tragt eine auswechselbare Platte d, 
die mit einer Fiihrungstange e zur Hubbegrenzung ausgestattet ist. Die Gabelstander g 
dienen als Auflager fUr die Oberteile und tragen lange Fiihrungstifte h, sowie eine Riegel­
vorrichtung r zum Festhalten des Oberkastens beim Ausdriicken des Sandblockes. AuBer­
dem sind in den Standern mit Gegengewichten i versehene, in senkrechten Fiihrungen 
bewegliche Stangen k gelagert, die nach dem Ausdriicken der Sandform den Unterkasten 
tragen. Der Hebel m bedient das Steuerventil. 

Arbeitsweise: Man legt den Unterkasten auf die Platte d, den Oberkasten auf die 
Vorspriinge p der Stander g. Beide Teile sind dabei durch die Fiihrungstifte h mitein-

1) .Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
2) .Ausgefiihrt nach dem Bonvillainschen Patente Nr. 178030 von Maschinenfabrik 

Gustav Zimmermann in Rath bei Diisseldorf. 

33* 
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ander in richtiger Ubereinstimmung. Der Kolben erhalt Druck, preBt das Unterteil 
gegen das Oberteil - wobei wieder die Stangen h als Fiihrung dienen - und hebt die 

richtig vereinigten Formkasten iiber die 
Fiihrungstangen. 

Zum Ausdriicken der Form wird 
auf die Platte d eine Blechscheibe gelegt, 
die urn einige Millimeter kleiner als die 
lichte Formkastenweite ist. Dariiber wird 
das Unterteil gelegt, das Oberteil auf die 
Vorspriinge p des Gabelstanders. Nach dem 
Verriegeln laBt man Druckwasser auf den 
Kolben c wirken. Er geht hoch, vereinigt 
erst die beiden Formkasten und driickt, 
sob aId die Verriegelung des Oberteiles 
Widerstand bietet, den Sandballen, der auf 
der Unterlageplatte abgehoben wird, aus 
den Formkasten (Abb. 1540). Die beiden 
Sandblocke verbinden sich dabei so innig, 
daB kaum eine Fuge zwischen ihnen wahr­
zunehmen ist, und beim Gusse kein fliissiges 
Metall durchdringen kann, sofern die Form 
iiberhaupt dem GieBdrucke standzuhalten 
vermag (vgl. S. 380). 

Sandznteiler. 
Das Fiillen der Formkasten mit Form­

sand von Hand erfordert verhaltnismaBig 
viel Zeit und wird nicht immer genau genug 

Abb. 1540. bewirkt. Man fiihrt auch diese Arbeit 
besser mechanisch aus. Abb. 1541 und 1542 

zeigen einen in der Praxis gut 
bewahrten Sandzuteiler 1), der 
bei vielen Formmaschinen, ins­
besondere solchen mit ausfahrbarem 
Tische, verwendet werden kann. 
Er besteht aus einem Formeisen­
gestell C, einem Sandbehalter Fund 
einem urn eine Achse ausschwenk­
baren Verteilungskasten B. Der 
Sandbehalter ist ebenso wie der 
Verteilungskasten unten mit einem 
in Falzen gleitenden Schieber ab­
geschlossen 2). Wenn der Ver­
teilungskasten vom Sandbehalter 
weggeschwenkt wird, nimmt er mit 
der Rolle H den Schieber Emit und 

Abb. 1541. Abb. 1542. schlieBt so den Sandbehalter abo 
Abb. 1541 u. 1542. Sandzuteiler. Beim Einschwenken oberhalb des 

zu fiillenden Formkastens stoBt der 
Schieber D an die Formmaschine und wird dabei zuriickgeschoben, der Sand falIt heraus 
und fiillt gleichmaBig den Formkasten. Beim Zuriickschwenken stoBt der Schieber D 

1) A.usgefiihrt von Maschinenfabrik Gustav Zimmermann in Rath bei Diisseldorf. 
2) In der linken A.bbildung ist der Schieber D weggelassen, in der rechten ist der Schwenkarm. 

trager nur mit dem oberen Teil seiner Nabe angedeutet. 
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gegen das)Verteilungsgestell, schiebt sich infolgedessen zuriick und schlieBt den Ver­
teilungschieber wieder abo Zugleich nimmt die Rolle H den Schieber Emit, worauf 
wieder Sand aus dem Behalter F in den Verteilungskasten gelangt 1). Das Fiillen des 
Formkastens mit dem Sandzuteiler erfordert nur einen Handgriff, wahrend beim Fiillen 
von Hand deren mindestens ein halbes Dutzend notig sind. 

Abb. 1543 zeigt eine Kleinriittelanlage mit Fiillvorrichtung 2), bei der ein Klein­
ruttIer mit angebauter Wende­
platten-Formmaschine und Nach­
preBvorrichtung durch einen 
Sandbunker bedient wird. Der 
Sand gelangt mittels einer Forderc 

rinne in den Bunker. Sob aId 
ein Formkasten gefiillt werden 
solI, wird eine Rutsche herunter­
geklappt, worauf der darin befind­
liche Sand in den Formkasten 
flieBt. Die Rutsche wird nach dem 
Hochklappen selbsttatig wieder 
mit Sand gefiillt und ist sofort zur 
Beschickung des nachsten Form­
kastens bereit. Die Abbildung 
1543 zeigt den Former im Begriff 
die Rutsche herunterzuklappen. 

Fiir groBeren Sandbedarf, wie 
er bei groBen Riittlern erwachst, 
wiirde die vorbeschriebene Ein­
richtung nicht ausreichen. Es 
empfiehlt sich dann eine leistungs­
fahigere Anlage nach Abb. 1544 
zu beschaffen 2). Ihr Bunker hat 
wesentlich groBeres Fassungsver­
mogen, so daB man durch voriiber­
gehende Storungen in der Sand­
zufuhr weniger gefahrdet ist. Der 
Formsand wird entweder unmittel­
bar yom Boden aus dem Becher­
werk zugefiihrt, das ihn dem 
Bunker aufgibt, oder er gelangt 
durch einen unter GieBereisohle Abb. 1543. Kleinriittelmaschine mit Sandbunker und Sandzuteiler. 

angeordneten Forderer an die Auf-
gabestelle. Je nach Bedarf laBt sich oberhalb des Bunkers eine Siebtrommel oder eine 
andere Aufbereiteinrichtung unterbringen. 

Selbsttatige Sandabstreifer. 

Abb. 1545 zeigt eine Anordnung, bei der der fahrbare PreBholm einer Doppelform­
mas chine als Sandabstreifer ausgebildet ist. Die Einrichtung laBt sich in gleicher Weise 
bei einfachen Maschinen mit feststehendem PreBholm und ausfahrbarem Formkasten 
treffen. Sie erspart dem Former mehrere Handgriffe und bringt den abgestreiften Sand 
stets an die gleichen Stellen rechts und links von der Maschine. 

1) Eine eingehendere Beschreibung nebst genauer Zeichnung ist der Patentschrift N r. 177 455 
zu entnehmen. 

2) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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Kippbare Fiillrahmen. 
Der kippbare Fiillrahmen (Abb. 1546) bedarf kaum einer Erlauterung. Er kann 

zugleich mit dem selbsttatigen .Abstreifer angebracht werden und erspart das Auf- und 
Abheben des Fiillrahmens und seine Aufbewahrung auBer Gebrauch. 

Losklopfer (Vibratoren). 
Wie bei der Handformerei wird bei der Formmaschinenarbeit in vielen Fallen das 

gute Gelingen der Form in betrachtlichem MaEe vom richtigen Losklopfen der Modelle 
bedingt. Zugleich hangt davon die Lebensdauer der 
Formmaschinen ganz wesentlich abo Zwischen dem 
heftigen Abklopfen eines Formstiickes mit eisernen 
Hammern und den sanften Wirkungen eines PreBluft­
losklopfers liegen viele Moglichkeiten, und wahrend 
der Mechanismus einer Maschine im letzten FaIle 
nur unmerklich beeinfluBt wird, ist er im ersten 
Schadigungen ausgesetzt, die seinem genauen Arbeiten 
rasch ein Ende setzen konnen. Eiserne Hammer sollten 
niemals zum Losklopfen von Hand benutzt werden, 

Abb. 1544. Sandbunkeranlage und Sandzuteiler fiir grol3ere 
R iittelmaschinen. 

Abb. 1545. Ala Sandabstreifer aus­
gebildeter fahrbarer Prel3holm. 

Abb. 1546. Kippbarer Fiillrahmen. 

man kann in allen Fallen mit Hartholzhammern gleiche, wenn nicht bessere Wirkungen 
erzielen. Nur bei genauer Schlagbegrenzung, wie bei der an Maschine in Abb. 1203 und 
1204 (S. 376) angebrachten Losklopfvorrichtung, arbeiten eiserne Hammer ohne Schaden. 
Vorrichtungen der letzten Art, mit denen bis zu 200 Schlage in der Minute gemacht werden, 



Losklopfer (Vibratoren). 519 

bilden den Ubergang zu den in immer umfangreichere Verwendung gelangenden PreJ3-
luft-Losklopfern, die mit 2000-5000 SchHigen in der Minute arbeiten. 

Die Wirkung eines Prel3luft-Losklopfers hangt von der Art seiner Anbringung und von 
der Art des Modellaushebens abo Beim Losklopfen eines von Hand eingeformten Modells 
in der iiblichen Weise wird der am Modell haftende Sand losgelost und eine VergroJ3erung 
der Form bewirkt, die bei groBen Modellen mehrere Millimeter betragt. Wird aber eine 
diinne, zweiseitige Modellplatte nach dem Abheben des Oberteiles iiber ihre ganze obere 
Flache mit einem Hammer abgeklopft, so lost sich zwar der an ihr haftende Sand des 
Unterteiles ab, d. h. es wird die Adhasion zwischen Formsand und Modellplatte iiber­
wunden, eine VergroBerung der Form in die Lange und Breite und dadurch bedingte 
Erleichterung des Modellaushebens findet nicht statt, urn so weniger, als selbst die Uber­
windung des Anhaftens nur an wagerechten oder nahezu wagerechten Modellflachen 
vollstandig ist, mit dem wachsenden Neigungswinkel jeder Modellflache zur Formplatte 
aber abnimmt und bei senkrechten Flachen praktisch gleich Null wird. Zwischen den 
beiden Wirkungen des Los­
klopfens: der Uberwindung 
des Anhaftens und der 
FormvergroBerung muJ3 
demnach unterschieden 
werden. Ein senkrecht oder 
nahezu senkrecht zur Ebene 
der Modellplatte angeord­
neter Losklopfer (Ab b.l54 7) 
wirkt nur in der ersten 
Richtung und reicht darum 
nur fiir ganz flache Modelle 
aus 1) , wahrend ein in der 

_~\llh. J1Hl. Abb. LiB . 

Abb. 1547 u. 1548. PreBluft-Losklopfer. 

Ebene der Modellplatte arbeitender Losklopfer (Abb. 1548) nach beiden Richtungen wirkt 
und infolgedessen gutes Abheben auch von Modellen mit hohen, nahezu oder vollig senk­
rechten Flachen gewahrleistet. Doch ist auch die Wirksamkeit eines so angeordneten 
Losklopfers verschieden, je nachdem das Abheben nach oben oder nach unten erfolgt. 

Abb.1549. Abb. 1550. 
Abb. 1549 u. 1550. PreBluft-Losklopfer neuer Ausfiihrung. 

Ausgedehnte Versuche, die Mandon auf einer Tabormaschine mit Aluminiummodell­
platte angestellt hat 2), haben gezeigt, daB beim Senken des unterhalb der Formplatte 
liegenden Formkastens wesentlich bessere Ergebnisse als im en~gegengesetzten FaIle er­
reicht werden. Der Losklopfer ist bei dieser Anordnung mit V orteil vor und wahrend 
des Abhebens in Tatigkeit. Beim Abheben des iiber der Modellplatte liegenden Form­
kastens dagegen durfte der Losklopfer nur vor dem Abheben betatigt werden, da sein 
Arbeiten wahrend des Abhebens eher schadlich als niitzlich war. Bei oben liegender 
Formplatte ist die Wirkung so bedeutend, daB Modelle, die sonst nur mit Durchziehplatten 

1) Siehe auch S. 7. 2) A vaurieu in Revue de Mecanique, Bd. 23, (1905) Nr. 2, S. 125. 
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abgehoben werden konnten, tadellos aus der Form gelangten, wahrend im anderen, nur 
das Losklopfen vor dem Abheben gestattenden Fall selbst einfache flache Modelle nicht 
immer glatt aus der Form zu bringen waren. 

Abb. 1551. Modellplatte mit eingebautem Losklopfer. 

YI'lJrolor ri~hlig ~itgl!bol1l,d;'lIocWuna I1nd lJ ,sind ino'iuHodellplolte 
slrom", 

/'---------------------------" uing'l!prejJl 
/ , , , , __________ _ _____________ ________ .J 

r-- -------, ------------1 r---------, 
o d HI1,spuff : I I 0 

I : (:?~ t I~i; : I : 
-----------~ I rl~ ' --::'-1' h -------- - ...... ' 0 ---~,..,: "I - l___ 0 ' ---, lIZ' I ~ I III~ Co_ -_ , 

'''''f---------i r~ ~-1 ! I ~ , f-- --------1-' 
: :: '" r;::, ,~~ l"iJ ": t I 
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Abb. 1551-1556. Aufbringen des Losklopfers auf die Formplatte. 

Die Abb. 1549 und 1550 zeigen zwei Losklopfer neuer Ausfuhrung und Abb. 1551 
deren Einbau in eine Formmaschinenplatte 1). Zur vollen Auswertung der Schlage wird 

1) Ausgefiihrt von Bad. Maschinenfabrik in Durlach. 
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der Klop£er zwischen zwei an der Formplatte vorgesehenen £esten Ansatzen oder Rippen 
be£estigt, an denen er mit seinen Endnocken satt anliegt. Um ihn ohne Spiel zwischen 
den Rippen anpassen zu konnen, ist 
einer der beiden N ocken verstellbar 
ausgeftihrt. Kleinere Formplatten 
werden mit nur einem, groBere mit 
bis zu sechs Losklop£ern ausgestattet. 
Aus den Abb. 1552-1556 ist das Au£­
bringen des Losklop£ers auf die Form­
platte im einzelnen zu erkennen. Er 
muB zur Erzielung bester Rtittel­
wirkung an den beiden N ocken a und b 
(Abb. 1552 und 1553) stramm in die 
Platte eingepreBt werden. Passen die 
Nocken nicht ohne weiteres in den 
zur Verftigung stehenden Spielraum, 
so ist der Nocken b so weit heraus­
zudrehen, bis der Losklopfer fest an 
die Anschlagsaule c der Formplatte 
angedruokt wird. 

Bei Inbetriebsetzung des Klopfers 
ist der Lufthahn moglichst schnell und 
vollstandig zu offnen. Um die Vor­
richtung dauernd in guter Ordnung zu 
halten, muB man sie taglich mit 
Maschinenol schmieren. Falls der 
Losklopfer zur (Hung schwer zugang­
lich ist, emp£iehlt es sich, in die Luft-
leitung zuvor ein T-Stiick einzu- Abb. 1557. PreJ3luft-Abbliiser. 

Abb. 1558. Abblasen einer Form mittels PreJ3luft-Abblasers. 

schalten, durch das die Schmierung erfolgen kann. Man hat dann nur den VerschluB­
stop£en herauszuschrauben, etwas 01 einzugieBen und den Stopfen wieder einzuschrauben. 
Die Lu£t reiBt das 01 mit in den Losklopfer. Bei leicht zuganglichem Losklop£er kann 
die Schmierung durch die Auspu£flocher erfolgen. 
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PreJUnft-Ab blasevorrichtnngen. 
Zum ordnungsgemaBen Betrieb von Formmaschinen sind Abblasevorrichtungen 

unentbehrlich. Mit ihrer Hilfe wird die Formplatte nach dem Abheben eines Kastenteils 
in wenigen Sekunden von allen Sand- und Staubriickstanden gereinigt, so daB dann die 
Arbeit ohne praktisch merkbare Pause fortgesetzt werden kann. Abb. 1557 zeigt die 
Anwendung eines etwas gebogenen Abblasers bei Formmaschinen und Abb. 1558 seine 
Verwendung zum Abblasen einer groBeren Form. Dieses Werkzeug ersetzt Handfeger, 
Blasebalg und Pinsel. Die lichte Weite des Blasmundstiickes betragt 6 mm, die lichte 
Weite der Ventilbohrung 4 mm und die des AnschluBflansches lO mm. 

XXXVII. Die Eignung verschiedener Formmaschinen fur 
bestimmte Zwecke. 

Die Verwendung von Formmaschinen und die Wahl einer Formmaschinenart ist 
von wirtschaftlichen und technischen Erwagungen abhangig. Man wird verniinftiger­
weise zum Arbeiten mit Formmaschinen iibergehen, sobald die regelmaBig auszufiihrende 
Stiickzahl eines oder mehrerer Abgiisse so groB ist, daB die Auslagen fiir Anschaffung, 
Betrieb und Abschreibung einer Formmaschine geringer sind als der Unterschied der 
Lohne bei Hand und bei Maschinenarbeit. Wird z. B. fiir ein GuBstiick bei Handarbeit 
80 Pfg. und bei Maschinenarbeit 20 Pfg. Arbeitslohn bezahlt, so lohnt sich die Anschaffung 
einer mit Formkasten und Modellplatten 1500 Mk. kostenden Handformmaschine schon 
bei einem regelmaBigen taglichen Bedarf von nur drei Abgiissen, denn bei 5 0/ 0 Ver­
zinsung und 20% Abschreibung kostet die Maschine unter Voraussetzung von 300 Arbeits-

375 
tagen im Jahre taglich 300 = 1,25 Mk., wahrend die tagliche Lohnersparnis 3 X 0,60 = 

1,80 Mk. betragt. 
Kraftformmaschinen sind im allgemeinen viel leistungsfahiger als Handform­

maschinen, kosten aber auch wesentlich mehr. Ihre Niitzlichkeit in wirtschaftlicher 
Hinsicht ist ebenso wie die der Handmaschinen zu bestimmen, nur daB den Verzinsungs­
und Abschreibeunkosten der Maschinen noch die Unkosten fiir die Kraftanlage zuzu­
rechnen sind. Die kleinsten Kraftanlagen arbeiten verhaltnismaBig teuer, man tut darum 
gut, zum Kraftbetrieb erst iiberzugehen, wenn so viele Maschinen standig beschaftigt 
werden konnen, daB sich die Erstellung einer nicht gar zu kleinen Kraftanlage lohnt. 
Bei einer kleinen Anzahl Kraftformmaschinen ist haufig elektrischer Antrieb am 
geeignetsten. 

Es empfiehlt sich stets, die einfachste, dem jeweiligen Zwecke entsprechende 
Maschine zu kaufen, wobei insbesondere auch die taglich benotigte Stiickzahl zu beriick­
sichtigen ist. Es ist unvorteilhaft, Maschinen von groBerer Leistungsfahigkeit zu be­
schaffen, als dem Bedarfe entspricht, denn es wird in solchen Fallen an ihnen gebummelt. 
Wahrend eine GieBerei mit einem Tagesbedarf von 200 Abgiissen irgend eines Modelles 
sich mit Vorteil eine diese Stiickzahl leistende Maschine fiir Doppelpressung beschafft, 
wird sich eine GieBerei, die nur 100 Abgiisse desselben Modelles herzustellen hat, mit 
einer einfach pressenden Maschine begniigen, selbst wenn diese, wie es meist der Fall 
sein wird, mehr als den halben Preis der Doppelpresse kostet. Wo man mit einer Stift­
abhebemaschine gut zurecht kommt, ist es meist verfehlt, eine teurere Wendeplatten­
maschine zu benutzen. 

Bezuglich der Leistungs£ahigkeit einer Formmaschine darf man sich durch Wett­
bewerbsleistungen nicht irre fiihren lassen, denn es ist fast immer moglich, durch besonders 
gewandte, kraftige und gutwillig gemachte Leute das Doppelte von dem vorzufiihren, 
was durchschnittliche Arbeitsleute leisten. Man vergesse nicht, daB der Formmaschinen­
Former im allgemeinen korperlich viel mehr zu leisten hat, als der Handformer, und daB 
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deshalb haufig die theoretische Leistung einer Formmaschine herabgesetzt Wird durch 
das Arbeitsvermogen des an ihr arbeitenden Mannes. 

Abhebeformmaschinen werden meistens fur flache Teile verwendet, wofur sie 
im allgemeinen groBere Leistungsfahigkeit als Wendeplatten-, Wendeform- und andere 
Formmaschinen besitzen. Ihr Anwendungsgebiet ist aber weniger durch die Hohe der 
Modelle als durch deren Anzug (Schrage) beschrankt. Je steiler die Modellwande sind, 
desto bindekraftiger muB der Formsand sein, sollen nicht beim Abheben Abbrockelungen 
erfolgen. Eine wesentliche Rolle spielt hier auch die Beschaffenheit der Modelle. Je 
glatter und tadelloser das Modell ausgearbeitet wurde, desto leichter laBt es sich noch 
fur einfache Abhebemaschinen mit gutem Erfolge verwenden. Da nun beste Modelle 
verhaltnismaBig kostspielig sind, spielt auch dieser Punkt eine nicht unerhebliche Rolle 
bei der Wahl einer Formmaschine. Fur Abgusse, die keine hohen Modellkosten vertragen, 
muB schon bei maBiger ModellhOhe eine andere Maschinenart gewahlt werden. Dies ist 
auch der Hauptgrund, weshalb die Abhebeformmaschinen fur flache Modelle bevorzugt 
werden. 

Zu beachten ist weiter die Zahl und Art der auf einer Platte unterzubringenden Mo­
delle. Ein einzelnes hohes Modell kann sich z. B. ganz gut abheben lassen. Werden aber 
mehrere Modelle derselben Art auf der Platte untergebracht, so konnen die zwischen den 
Modellen sich ergebenden Sandballen infolge ihres Gewichtes und ihrer groBen Adhasions-

Abb. 1559. Hohes und flache Modelle in einem 
Formkasten. 

Abb. 1560. Mehrere hohe Modelle in einem 
Formkasten. 

flachen beim Abheben des Formkastens auf der Platte sitzen bleiben 1). Die Abb. 1559 und 
1560 zeigen ein solches Beispiel. Bei der Anordnung nach Abb. 1559 hebt sich auch das 
hohe zwischen den flachen Modellen untergebrachte Stuck noch tadellos ab, wahrend bei 
Haufung der hohen Modelle nach Abb. 1560 ein gutes Abheben nicht mehr regelmaBig 
gelingen will. 

Nachst den einfachen Abhebemaschinen kommen fur eine groBe Zahl von Abgiissen 
Durchziehformmaschinen in Betracht. Ihre Leistung kommt der von Abhebe­
maschinen ziemlich gleich, sie ist diesen manchmal sogar uberlegen, da sich das Los­
klopfen zur Loslosung des Modelles vom Sande erubrigt. Bis vor nicht sehr weit zuruck­
liegender Zeit waren der Anwendung von Durchziehformmaschinen die hohen Kosten 
der fur sie erforderlichen Formplatten im Wege. Seit Einfuhrung wirtschaftlicherer Ver­
fahren zur Herstellung von . Abstreifkammen 2) ist dieses Hemmnis geschwunden oder 
doch wesentlich belangloser geworden. Immerhin sind aber die Kosten noch ganz erheb­
lich, so daB schon eine betrachtliche Stuckzahl Abgiisse notig ist, urn ihre Anschaffung 
zu rechtfertigen. 1st diese Stiickzahl nicht gegeben, so wird man sich fiir eine Wende­
platten- oder eine Wendeformmaschine zu entscheiden haben. 

Der Arbeit mit Durchziehplatten haften verschiedene Mangel an. Man erzielt mit 
ihnen durchaus nicht in allen Fallen die besten und genauesten Abgiisse. Wird die Durch­
zieh- oder, was im Grunde dasselbe ist, die Abstreifplatte aus Billigkeitsgriinden aus ver­
haltnismaBig leicht zu bearbeitender Metallegierung hergestellt, so ergeben sich infolge 
Abnutzung der Platte sehr bald unsaubere Abgiisse, zu deren Vermeidung die Formen 
stets grundlich verputzt werden mussen. Solche Nacharbeiten sind aus naheliegenden 

1) G. Hoffmann, Stahleisen 1920. S. 285. 2) Vgl. S. 337. 
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Grunden bei der Formmaschinenarbeit hochst unbeliebt. Ein weiterer Ubelstand liegt 
in vielen Fallen in der Unmoglichkeit, sanfte Ausrundungen und Anschlusse an den Stellen 
des Ubergangs der Durchziehplatte zu den feststehenden Modellteilen zu erreichen. Dieser 
Ubelstand wird z. B. bei der Formerei von Riemenscheiben unangenehm empfunden. 
Trotzdem bietet die Durchziehmaschine gerade fur Riemenscheiben noch so groBe V or­
teile, daB sie hier allen anderen Maschinen unzweifelhaft uberlegen ist. 

Auch fUr Rohr'en und Rohrformstucke ist die Durchziehmaschine sehr geeignet. 
Bei Flanschenrohren mussen die Flanschen genugend schrag gehalten werden, da die 
Durchziehplatte nicht an allen steilen Stellen anschlieBen kann. Fur Zahnrader kommt, 
soweit sie nach Modell geformt werden und nicht konische Zahne haben, vorzugsweise 
die Durchziehmaschine in Betracht, doch konnen Zahnrader auch auf Wendeplatten­
maschinen hergestellt werden, wenn diese mit einem losen Abstreifring ausgestattet 
werden, der beim Ausheben auf der Sandform liegen bleibt, so daB das Modell durch ihn 
hindurch abgehoben wird. Der Abhebering, der, um zuverlassig liegen zu bleiben, verhalt­
nismaBig schwer zu halten ist, muB jedesmal von Hand abgenommen und wieder auf die 
Formplatte gelegt werden, was naturlich einen gewissen Zeitverlust bedingt. 

Auf Abhebemaschinen mit oder ohne Durchzieheinrichtung wird meist mit zwei 
Maschinen zu gleicher Zeit gearbeitet, d. h. man stellt auf einer Maschine die Oberteile 

bb.1561. 
bb. 1563. 

Abb.1562. Abb.1564. 

Abb. 1561-1564. Umschlagverfahren und Kastengr6Be. 

und auf einer zweiten die Unterteile 
her. Bei Anwendung von Durch­
zieheinrichtungen geht es aus wirt­
schaftlichen Grunden uberhaupt 
nicht an, mit nur einer Maschine zu 
arbeiten, weil das Auswechseln der 
Formplatten mitsamt der Durch­
zieheinrichtung zu umstandlich ist, 
um taglich vorgenommen zu werden. 
Bei einfachen Abhebemaschinen 
kann man dagegen immerhin zu­
nachst die Unterteile herstellen und 
dann die Formplatte fur das Ober­
teil auswechseIn, doch ist diese 
Arbeitsweise wenig vorteilhaft, da 
es nicht gut ist, die eine Halfte 

der Formen einen halben Tag lang offen stehen zu lassen. 
Nur bei Verwendung von Umschlagformplatten gelangt man auch bei Ab­

hebemaschinen zum glatten Arbeiten mit nur einer Formmaschine. Dieses Verfahren ist 
vor allem dort zu empfehlen, wo es sich um symmetrische Modelle handelt, daB es kein 
oben und unten gibt, z. B. bei Fittings. Weiter konnen nur Abgiisse in Frage kommen, 
die aus irgendwelchen Grunden nicht mit einer bestimmten Seite nach unten gegossen 
werden mussen. Ein weiterer Nachteil des Umschlagplattenverfahrens liegt in der Not­
wendigkeit, meist mit einer groBeren Gesamthohe der Formkasten zu rechnen, als sie 
beim Arbeiten mit gewohnlichen Formplatten notwendig sein wurde. Hat man beispiels­
weise einseitige Flanschenbuchsen herzustellen, fur die bei gewohnlicher Formerei ein 
ziemlich £laches Oberteil genugen wurde, so ergibt sich beim Umschlagplattenverfahren 
die Notwendigkeit, die Oberteile ebenso hoch wie die Unterteile zu machen. Versucht 
man die Modelle so zu legen, daB gleiche, niedrigere Kastenteile erreicht werden (Abb. 1561 
bis 1564), so reicht infolge der notwendigen Bildung von ErhOhungen und Vertiefungen 
der Teilungsebene, die ausreichenden Anzug erhalten mussen, meistens die verfugbare 
Kastenflache nicht mehr aus. 1m allgemeinen gilt auch beim Arbeiten nach dem Um­
schlagverfahren die Regel, daB die Arbeit mit nur einer Maschine nur bis zu Formkasten­
groBen und -Gewichten empfehlenswert ist, die bequemes Abtragen durch nur einen 
Mann ermoglichen. 

Fur Waren, bei denen es sich nicht um weitgehende Massenerzeugung handelt, son­
dem nur um Reihenerzeugung, sowie fur alle Abgiisse, bei denen es auf billigste Herstel-
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lung der Modellplatten ankommt, sind Wendeplattenformmaschinen aller Art 
am geeignetsten. Das Auswechseln der Formplattel?- kann der Former rasch und zuver­
lassig bewirken, so daB dadurch kein allzuschwer ins Gewicht fallender Aufenthalt ent­
steht. Der Formkasten liegt nach dem Ausheben frei vor dem Arbeiter, der die Form 
mit einem Blick uberpriifen und dann ausbessern und ausblasen kann. Das Ausheben 
einzelner, im Sande absichtlich zuruckgelassener ModellteiIe und das sofortige Einlegen 
von Kernen laBt sich glatt bewirken. Bei den Abhebe- und Durchziehmaschinen muE 
dagegen vor Ausfuhrung solcher Nacharbeiten der Formkasten erst weggenommen und 
gewendet werden. Auch beirn Ausheben groBer Sandballen leisten Wendeplattenmaschinen 
treffliche Dienste. Die Abb. 1565-1570 1 ) zeigen verschiedene GuBstucke, fur die ganz 
besonders Wendeplattenformmaschinen 
in Frage kommen. 

Mit wenigen Ausnahmen werden auf 
der Wendeplattenmaschine abwechselnd 
Ober- und UnterteiIe hergestellt, so daB 
am GieBplatz stets fertig geschlossene 
Formen des AbgieBens harren. N ur 
wenn am Modell Vorspriinge vorhanden 
sind, die zweckmaBig nach innen in das 
Hauptmodell einzuziehen sind, kann 
nur eine Seite der Wendeplatte mit 
einem Modell versehen werden. Man 
ist dann darauf angewiesen, die zweite 
Formhalfte auf einer zweiten Maschine 
herzustellen. 

Auch bei Formen, die zu schwer 
sind, um von einem Manne abgesetzt 
zu werden, arbeitet man haufig mit 
zwei Maschinen. Die beiden an den 
Maschinen beschaftigten Arbeiter unter­
stutzen sich dann gegenseitig beim Ab­
heben und Absetzen. Seit Einfiihrung 
bequemer Hebezeuge ist von diesem 
Arbeitsverfahren vielfach abgegangen 
worden, indem man die Maschinen 
mit zweckentsprechenden, vom Former 
selbst zu bedienenden Hebezeugen aus­
stattete. Ein wichtiger VorteiI der 
Wendeplattenmaschinen ist die meist 

Abb.1565. .\bb.1566. 

Abb.1569. 

bb.1570. 

Abb. 1565-1570. Auf Wendeplattenmasohinen zu 
formende Teile. 

leichte Zuganglichkeit der Plattenruckseite zum Losklopfen des eingeformten ModelIs. 
Aus diesem Grund wurden urspriinglich die Wendeplatten nur einseitig mit Modellen 
belegt. 

Bei Anschaffung einer Wendeplattenmaschine steht man vor der Wahl zwischen 
zwei nicht unwesentlich verschiedenen Ausfiihrungsarten. In dem einen Fall erfolgt die 
Trennung des Modells vom Sande durch Senken der Formkastenunterlagsplatte und 
im anderen durch He ben der Formplatte. Das Anheben der Formplatte ist in den Fallen 
vorzuziehen, in denen diese Arbeit mittels Handhebel oder Handrad erfolgt. Das Gewicht 
der Wende- und der Formplatte kann dann leicht so weit durch Gegengewichte ausge­
glichen werden, daB nur noch das Heben einer wenig belangreichen Last bleibt. Infolge 
der geringen Kraftbeanspruchung ist dann der Former in der Lage, das Ausheben ganz 
leicht und mit "Gefiihl" zu bewirken. Beim Absenken des Formkastens ist dieser Ge­
wichtsausgleich nicht mit gleicher Vollkommenheit ausfiihrbar, der Former hat immer 
auch eine hemmende Tatigkeit zu entwickeln, worunter die Feinheit des Aushebens leidet. 

1) Nach G. Hoffmann, Stahleisen 1920. S. 427. 
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Bei Maschinen mit Anhub der Wendeplatte wird die Hohe der Tischflache iiber 
Riittensohle geringer, was beim Aufgeben des Sandes und beim Einstampfen von Vorteil 
ist. Die Abb. 1571-1574 lassen das erkennen 1): Bei der Modellplattenaushebung nach 
oben befindet sich die Wendeplatte beim Aufstampfen in der untersten Lage, wahrend 
sie bei der Kastenabsenkung so hoch gelagert werden muB, daB der Abhebetisch mitsamt 
dem Formkastenwagen bis zur volligen Freigabe des Modelles gesenkt werden kann. 

Zur Erzielung eines sehr groBen Rubes kann es vorteilhaft sein, beide Modellaushebe­
verfahren zu vereinigen, indem man beim Anheben der Formplatte gleichzeitig den Form­
kasten sinken laBt. Diese Losung wird durch eine Maschine nach Abb. 1575 2) erreicht, 
bei der die Gewichte des Formkastenwagens und der Wendeplatte gegenseitig ausge­
glichen sind. 

Schwierig ist die Wahl 
Die Wendeplattenmaschinen 

zwischen Wendeplatten- und Wendeformmaschine. 
sind wohl allgemein einfacher im Bau und billiger in der 

Sfd'vng t~i S()nt/()f.rgP6' v,,(/ Min A~/l7ml!ftn 
.\1> 1>. 1671. AI>I>. 1672. 

,sUl/vn,! 6" (/~r NQ(/,I//7".ffu6"ns 

.\I>L. l.ji3. .\I>L. Iji~. 

Abb. 1571-1574. Modellaushebung und Formkasten­
absenkung bei Wendemaschinen. 

Anschaffung. Sie gestatten einen 
groBeren Spielraum in der GroBe 
und Rohe der abzuformenden 
ModeIle, wogegen die Wendeform­
maschinen einfacher zu handhaben 
sind und bei groBerer Leistungs­
fahigkeit geringe Anforderungen an 
den Verstand und die mung der 
Bedienungsmannschaft stellen. 

Die kastenlose Formerei 
kommt hauptsachlich fiir £lache, 
kleinere Abgiisse in Frage, sie wird 
aber mitunter auch mit V orteil bei 
hoheren und schwereren Stiicken an­
gewandt. Sie ist Abhebemaschinen 
gegeniiber nur so lange von Vorteil, 
als die fertigen Formen von einem 
Manne leicht abgehoben und abge­
setzt werden konnen. Ihr Raupt­
vorzug liegt in der Ersparung eines 
groBen Satzes eiserner Formkasten 
und in der weniger schweren und 
rascher durchfiihrbaren Ausleer­
arbeit. W 0 zweckentsprechende, 
rasch arbeitende Rebezeuge zur 

Verfiigung stehen, konnen auch groBere Formen wirtschaftlich vorteilhaft kostenlos 
hergestellt werden 3). 

Die Vorteile des Stapelgusses werden mitunter iiberschatzt. Reute wird dieses 
Verfahren nur noch fiir flache Teile angewendet, da man zur Erkenntnis gelangt ist, daB 
hohere Formen infolge der diinnen, zwischen ihnen sich ergebenden Sandschicht mancherIei 
Gefahren ausgesetzt sind, die die Wirtschaftlichkeit dieser Arbeitsweise ganz erheblich 
beeintrachtigen. Abb. 1576 4 ) zeigt, wie bei hoheren, in der Mitte geteilten Modellen 
die hoch gelegenen Stellen der oberen Formplatte unmittelbar iiber den gleichen Stellen 
der unteren Formplatte in den Sand dringen und so den dazwischen liegenden Sand 
besonders fest pressen, wahrend gerade hier groBere Luftdurchlassigkeit notig ware. Ein 
weiterer Nachteil des StapelguBverfahrens liegt in der groBeren Druckwirkung im unteren 
Teile des Stapels, der die unteren Abgiisse schwerer, rauher und unansehnlicher als die 
oberen macht 5). 

1) Nach G. Hoffmann, Stahleisen 1920. S. 428. 
2) D.R.P. Nr. 267 834derVer. Schmirgel-u.Maschinen - FabrikeninHannover-Hainholz. 
3) Vgl. hierzu auch S. 380. 
') Nach G. Hoffmann, Stahleisen 1920. S. 432. 0) Vgl. auch S. 377. 
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Zur Verdichtung des Formsandes wird Pressen und Stampfen, beides von 
Hand oder auf mechanischem Wege, Rutteln und Schleudern angewandt. Die Stamp­
fung von Hand kommt infolge ihrer Unwirtschaftlichkeit und der Abhangigkeit von 
der Geschicklichkeit und der Zuverlassigkeit des Formers nur dann in Frage, wenn aus 
irgendwelchen Grunden die Anwendbarkeit eines anderen Verdichtungsverfahrens aus­
geschlossen ist. Solche AusschlieBungsgrunde sind hauptsachlich die Gestalt des Ab­
gusses, die eine maschinelle Behandlung nicht zulaBt, und die geringe Anzahl herzustel­
lender Abgusse. Seit Einfuhrung von PreB­
luftstampfern, von Ruttelmaschinen und 
insbesondere auch von Schleuderform­
maschinen ist das Gebiet der ausschlieBlich 
durch Handstampfung herstellbaren Ab­
giisse ganz betrachtlich eingeengt worden. 

Fur die mechanische Sandver­
dichtung kommen zunachst die Stampf­
maschinen in Betracht. Ihr Feld be­
schrankt sich in der Hauptsache auf die 
Formerei von Druckrohren. Fur diese GuB­
warengattung ist heute, soweit nicht schon 
der SchleuderguB vorgedrungen ist, die 
Stampfmaschine allen anderen Verdich­
tungsverfahren gegenuber weit uberlegen. 

Bei unregelmaBigen mittleren und 
groBeren Formen wird vielfach die Ver­
dichtung mittels PreBluftstampfer aus­
gefuhrt. Dabei handelt es sich stets nur 
darum, ob die zu verdichtende Sandmenge 
und der zu fullende Raum groB genug sind, 
um den Stampfer in Tatigkeit zu setzen. 

Abb. 1575. Wendeplatten-Formmaschine fiir hohe 
Modelle. 

PreBluftstampfer finden vielfach auch zum Verdichten des Ruckens von Ruttelformen 
Verwendung. 

Kleinere Formkasten konnen mittels Handhebelpressen genugend verdichtet 
werden. Fur groBere Formkasten reichten die bis in die letzten Jahre verfugbaren Hand­
preBverfahren nicht aus. Seit Einfuhrung von PreBvorrichtungen, bei denen eine 
Exzenterwelle mit Kniehebelubersetzung die ~~ 
Ausubung eines Druckes von 6 kg/qcm ermoglicht, ist o..».;~:?»;~"'"'t;W'7)j'~:?'»;'Iff'''"'''''' 

die Handhebelpresse zu neuen Ehren gekommen. Sie 
bezwingt bei nicht allzu hohen Modellen Formkasten von 
1000 X 500 mm Flache. 

Bei der mechanischen Pres sung ist es gleich-
gultig, ob der PreBvorgang durch Druckwasser, PreBluft, Abb.1576. Sandverdichtung bei 
Elektrizitat oder durch ein anderes Mittel bewirkt wird. StapelguB. 
Diesbezuglich ist einzig die Wirtschaftlichkeit des Ver-
fahrens maBgebend. Fur groBere Betriebe empfiehlt sich die Anlage von Druckwasser­
zentralen. Man arbeitet meist mit einer Spannung von 50 at und hat damit keine 
sonderlichen Schwierigkeiten beim Dichthalten der Leitungen und Maschinen. PreBluft 
hat sich fur PreBformmaschinen nicht immer hervorragend bewahrt. Der geringe Druck 
(6-7 at), der praktisch in Frage kommen kann, zwingt zur Anordnung unverhaltnismaBig 
groBer PreBzylinder, wodurch die Maschinen verteuert werden. Weiter ist haufig die 
unruhige, ruckweise Wirkung der PreBluft erfolgreicher Arbeit im Wege, und dann laBt 
die Expansionsfahigkeit der PreBluft vielfach ein sanftes Modellausheben nicht zu (s. S. 389). 

Handelt es sich nur um die Aufstellung vereinzelter PreBmaschinen, so kann man 
sich auch mit Elektrizitat als Kraftmittel behelfen. Elektrische Maschinen arbeiten 
aber keineswegs, wie vielfach angenommen wird, rascher als andere Maschinen. Der 
PreBvorgang erfordert im Gegenteil betrachtlich mehr Zeit, da man sich des Kosten-
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punktes halber mit verhaltnismaBig kleinen Motoren behelfen muB. Ais Hauptvorziige 
elektrisch betatigter Maschinen sind ihre Fahrbarkeit, der Wegfall von Rohrleitungen, 
Pumpen, Sammler und sonstigen Nebeneinrichtungen und ihre Wirtschaftlichkeit auch 
schon bei einzelnen kleinen Maschinen anzufiihren. Es ergibt sich zwanglos die allgemeine 
Regel, daB elektrische PreBmaschinen dann zu empfehlen sind, wenn es sich nur urn 
einzelne Formmaschinen handelt und von auswarts zu beziehender elektrischer Strom 
zur Verfiigung steht, daB dagegen fiir eine groBere Anzahl von Maschinen Druckwasser­
anlagen vorzuziehen sind. Die Gesamtanlagekosten verteilen sich dann ausreichend 
genug, urn jede einzelne Maschine geringer zu belasten, als es beim Antriebe mit Einzel­
motoren der Fall ware. 

Die Sandverdichtung durch Riittelung kommt in Frage, sobald das Pressen keinen 
Vorteil mehr bietet, und die teure und weniger zuverlassige Arbeit des Handstampfens 
vermieden werden solI. Ein Hauptvorteil dieses Verfahrens liegt - so merkwiirdig das 
auch klingt - in der UngleichmaBigkeit der mit ihm erzielten Sandverdichtung. Der 
Sand wird unmittelbar am Modell am dichtesten, der Grad seiner Verdichtung nimmt mit 
der Entfernung yom Modelle stetig ab, so daB es notig wird, am Riicken der Form durch 
irgendwelche Vorkehrungen fiir eine Nachverdichtung zu sorgen. So wird eine ganz 
vorziigliche Entliiftung solcher Formen ermoglicht. Ein weiterer Vorteil ist die rasche 
Durchfiihrung der Verdichtung auch bei sehr tiefen Formen. Ein Nachteil liegt in der 
Schwierigkeit, unterschnittene Teile des Modelles, d. h. Raume unterhalb vorspringender 
Modellteile ausreichend dicht zu bekommen. An solchen Stellen vermag man sich aber 
weitgehend durch eingelegte Kerne zu helfen. 

Die Vorziige und das Anwendungsgebiet der Schleuderformmaschinen sind im 
Abschnitte iiber diese Maschinen schon so eingehend erortert worden, daB es geniigt, 
hier darauf hinzuweisen 1). 

Fahrbare Maschinen erleichtern dem Former die Arbeit, indem sie ihm einen 
groBen Teil der Nebenarbeiten, wie das Sandzubringen, das Beibringen und Abtragen 
der Formkasten u. a. m. vereinfachen. Der Sand wird in einem langen Haufen dem Weg 
der Formmaschine entlang aufgeschiittet, an dem auch die Formkasten in entsprechenden 
Abstanden verteilt werden. Der Former schiebt seine Maschine in dem MaBe vor, in dem 
die Formarbeit sich entwickelt. Voraussetzung fiir derartige Anordnungen ist natiirlich, 
daB die Fortbewegung der Maschine keinen groBeren Zeit- und Kraftaufwand erfordert, 
als die Beischaffung des Sandes und die Handhabung der Formkasten bei einer orts­
festen Maschine beanspruchen wiirden. Man darf darum den V orteil der Beweglichkeit 
einer Formmaschine nicht iiberschatzen. Er kommt im allgemeinen nur bei ausgedehnter 
Massenerzeugung zur Geltung und bei sehr kleinen Betrieben, die nicht taglich gieBen 
und im Verlauf mehrerer Arbeitstage eine verhaltnismaBig groBe Bodenflache mit Formen 
bedecken miissen. 

Bei der Wahl zwischen verschiedenen, dem gleichen Zwecke dienenden, annahernd 
gleich leistungsfahigen und im Preise gleichen Maschinen wird man sein Augenmerk 
auf die meist in einfacherer Bauart zum Ausdrucke kommende groBere Betriebsicherheit, 
auf die mehr oder minder gute Moglichkeit des Losklopfens und vor allem auf den Kraft­
bedarf zu richten haben. Es sind auch heute noch Druckwasser-Formmaschinen am 
Markte, deren Kolben zwecklos groBe Hiibe machen und dadurch die doppelte Menge 
Druckwasser verbrauchen, wie zur Erreichung des Arbeitszweckes notwendig ist. Ma­
schinen, deren Kolben beim Hochgehen eine Form preBt und beim Niedergehen eine andere 
abhebt, sind die sparsamsten Wasserverbraucher. 

Literatur. 
Boenigk, W.: Die Wahl der geeigneten Formmaschine. ~Iasch.-B.-Zg. 1922. S. 1695/1699. 
Hoffmann, Georg: Gesichtspunkte bei der Wahl einer Formmaschine. Stahleisen 1920. S. 281/289; 

426/432; 575/581. 
Zsak, V.: Hydraulische oder Riittelformmaschine? GieB.-Zg. 1924. S. 1/5. 

1) Siehe S. 488. 



Funfter Hauptteil. 

Das Gie13en und die Gie13maschinen. 

XXXVIII. Das GieJ3en. 
Giefiarten. 

Eine Form kann liegend, stehend oder in schrager Lage abgegossen werden. Der 
GieBvorgang wird danach als liegender, stehender oder schrager GuB bezeichnet. Liegen­
der GuB findet Anwendung bei GuBstiicken, die breiter als hoch, stark oder dick sind, 
z. B. Riemen- und Seilscheiben, Platten, Fundamentrahmen, Topfen und Kesseln. 
Stehend werden gegossen: Rohren aller Art, Dampf-, Gas- und andere Zylinder, Walzen 
und sonstige Waren, deren Wande hoheren Beanspruchungen gegenuber dicht sein miissen, 
oder welche zu bearbeitende Flachen haben, die beim liegenden Gusse nicht in ausreichen­
dem Umfang nach unten angeordnet werden konnen. Schrager GuB wird in Fallen an­
gewendet, in denen liegender GuB nicht geniigend Gewahr fur guten Erfolg bietet und der 
Ausfiihrung stehenden Gusses unverhaltnismaBige Schwierigkeiten im Wege stehen. 
Schrage Aufstellung der Form bewirkt die Ansammlung von Verunreinigungen im oberen 
Teil der Form und erleichtert manchmal die Ableitung der Kerngase. Neben den im 
Hinblick auf die zu erzielende Gute des GuBstiicks bestimmenden Erwagungen sind 

Wosserwoge 

Abb. 1577. Ausrichten der Form bei Iiegendem 
Gua. 

11frP > N~ -::'1 _- _ ' .,~.,?W?' 
lInter/ege/sen 

Abb. 1578. Standige Unterlage ffir liegenden 
GuE. 

fur die Wahl der einen oder anderen GuBart oft nur die groBere Bequemlichkeit der Vor­
bereitungen und das Vorhandensein bestimmter Formkasten oder sonstiger Einrich­
tungstucke maBgebend. 

Beim liegenden Gusse muB die Form genau wagerecht und vollkommen satt auf 
einer genugend widerstandsfahigen Unterlage ruhen. Auf einer beilaufig ebenen Stelle 
des GieBereiherdes wird eine, einige Zentimeter hohe Schuttung losen Sandes aufge­
tragen, der Formkasten darauf gesetzt und so lange hin- und hergeschoben, bis eine auf 
ihn gelegte Wasserwage die wagerechte Lage seiner Oberflache ausweist (Abb. 1577). 
Bei regelmaBigem AbguB gleichartiger Formkasten errichtet man zur Vereinfachung 
des Aufreibens eine standige Unterlage aus I-Eisen und dazwischen festgestampftem 
Formsand (Abb. 1578), die nach Entfernung der abgegossenen Formkasten mit einem 
Richtscheite von Spritzeisen und sonstigen Hemmnissen befreit wird und nach Uber­
siebung mit etwas Formsand zur Aufnahme neuer Formkasten bereit ist. Es entfallt 
dabei das Ausrichten der Kasten mit der Wasserwage, doch ist es notwendig, von Zeit 
zu Zeit die Lage der I-Eisen zu priifen und richtig zu stellen. Auch das falIt fort, wenn 
die Unterlegeisen auf kleine gemauerte Fundamente gelegt werden. Mitunter konnen 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 34 
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gleiche, :flache Formkasten ubereinander gestellt und gemeinsam von einem Eingusse aus 
abgegossen werden (StapelguB). Auch treppenformige Aufstelhing wird haufig ausgeubt. 

Ebenso wichtig wie beim liegenden Gusse die genau wagerechte Ausrichtung, ist 
bei stehender GieBanordnung die genau senkrechte Stellung der Formkastenachse, 
gleichviel ob die Form von oben oder von unten gegossen wird (Abb. 1579 und 1580). Fur 
niedrigere Formen genugt auch hierbei eine Sandbettung als Unterlage, hOhere Formen, 

.4 8 

.' 

Abb.1579. Abb.1580. Abb.1581. 
Abb. 1579 u. 1580. Anordnung fur stehenden GuB. Sichern der beiden FormhiUften beim stehenden GuB. 

wie z. B. fur Gas- und Wasserleitungsrohren, werden aufgehangt oder vor dem Ein­
stampfen in der GieBgrube durch Seitenstreben in richtiger Lage gesichert. Wenn die 
Formerei liegend in geteilten Formkasten geschah, so ist 
es meistens erforderlich, nach dem Verschrauben, Verkeilen 
oder sonstiger Sicherung der gegenseitigen Lage beider Form-

Offnung 

Abb. 1582. GuB durch die 
Stirnwand. 

Abb. 1583. GuB durch seitlichen 
EinguBkasten. 

Abb. 1584. Schrager GuB. 

half ten die offenen Seiten des Formkastens durch festgeklammerte Schutzbretter 
besonders zu halten (Abb. 1581). Die Zufuhrung des flussigen Metalls erfolgt dann 
durch Aussparungen in den Stirnwanden des Formkastens (Abb. 1582) oder mittels 
seitlich angebauter EinguBkasten (Abb. 1583). 

Auch beim schragen GuB mussen die Formkastenteile schon vor der Aufstellung 
gegen jede Verschiebungsgefahr gesichert werden. Bei groBerem Neigungswinkel der 
Auflageflache hebt man im GieBereiherd eine Rinne aus (Abb. 1584), die das Abgleiten 
des Formkastens verhindert. 

Damm- oder GieJ3gruben. 
Kleinere Formen, die nicht zu ebener Erde abgegossen werden konnen, stellt man 

in eine mit der Schaufel ausgehobene Grube, stampft sie, wenn erforderlich, fest ein 
und gieBt sie so abo 1m Fane haufiger Benutzung solcher Gruben baut man sie zu standigen 
Einrichtungen aus. Das wird unumganglich notwendig, wenn die Forlnen in ungeschutzten 
Gruben von Feuchtigkeit bedroht waren. Feuchtigkeit gefahrdet nicht nur das gute 
Ergebnis eines jeden Gusses, sie vermag beim Zusammentreffen ungunstiger Umstande 
selbst folgenschwere Explosionen herbeizufuhren. Da die meist in Frage kommenden 
trockenen Formen Feuchtigkeit begierig anziehen, ist vollige Trockenheit fur jede 
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GieBgrube ein unerla.l3liches Erlordernis. Der Aufgabe, das Wasser abzudammen, 
verdanken die mit festen Wanden versehenen GieBgruben den Namen Dammgruben 
(Abb. 1585). 

Friiher besaB jede groBere GieBerei, deren Arbeitsplan das GieBen unter der Rutten­
sohle nicht von vorn herein ausschloB, mindestens eine Dammgrube, nicht selten mehrere 
von verschiedener GroBe. Bevorzugt wurde die zylindrische Form. Reute wiegt die 
rechteckige Form vor, und man stattet die Gruben mit Vorkehrungen aus zur Einteilung 
in verschieden groBe Abteile. Dadurch eriibrigt es sich in vielen Fallen, mehr als eine 
Grube anzulegen. 

Ais Werkstoff fur die Grubenumwandung, den Grubenmantel, kommen Schmied­
eisen, GuBeisen, Ziegelmauerwerk und Beton in Betracht. FUr runde Gruben wird 

Abb. 1585. Dammgrube. 

neben Beton und Ziegelmauerwerk vorzugsweise Eisenblech, fur rechteckige GuBeisen 
gewahlt, es sind aber aIle vier Stoffe schon fur rechteckige und runde Gruben erlolgreich 
verwendet worden. 

Beim Bau runder Gm ben aus Eisenblech bringt man den fertig vernieteten, aus 10 bis 
20 mm starken Blechen bestehenden Mantel, der in dem unter dem hochsten Grundwasser­
stand liegenden Teile gleich einem Wasserbehalter fest und dicht genietet sein muB, wenn 
irgend angangig, in einem Stucke in die Grube. Zur Minderung der besonders bei saurem 
Grundwasser sehr groBen Rostgefahr erhalten die Wandungen des Mantels vorher auBen 
und innen einen heiB aufgetragenen Teeranstrich. Ein solcher ist am wirksamsten, wenn der 
Mantel vorher auf etwa 60-70 0 C erwarmt wird. Der Boden erhalt zweckmaBigerweise 
etwas konkave Form. In jungster Zeit macht man den Boden und den unterhalb des 
hochsten Grundwasserstandes befindlichen Teil der Ummantelung aus Beton, wobei 
naturlich der in den Betonklotz ragende Teil des Blechmantels nicht geteert werden darf, 
soll er sich doch mit dem Beton verbinden. Auch Tu b bings (gekriimmte, mit Flanschen 
versehene, an den StoBen bearbeitete guBeiserne Ringabschnitte) wurden wiederholt 
mit bestem Erlolge zum Auskleiden runder Dammgrubenwandungen verwendet. 

34· 
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Rechteckige Gruben werden am besten in dem dem Grundwasser ausgesetzten 
Teil aus Beton hergestellt, auf den man Ziegelmauerwerk oder eine aus guGeisernen 
Flanschenplatten zusammengefiigte Ummantelung setzt. Die Platten erhalten an der 
Innenseite Nasen, zwischen denen Querwande eingeschoben werden, urn jede einzustamp­
fende GuBform auf den engsten Raum zu beschranken und an Stampflohnen zu sparen. 

Bei der Bemessung schmiedeiserner, mit Boden versehener Auskleidungen muB 
darauf geaohtet werden, daB ihr Gewicht groBer wird, als das der verdrangten Wasser­
menge. Die AuBerachtlassung dieser Regel hat schon zu groBen Widerwartigkeiten 
gefiihrt, indem zu leicht gebaute Grubenmantel bei steigendem Grundwasser in Be­
wegung gerieten und einen neuen Einbau erforderten. 

Man konnte sich in derartigen Fallen mitunter durch Beschweren des Bodens mit 
Roheisenmasseln helfen. Es ist aber unzweifelhaft wirtschaftlicher, das notige Gewicht 
von vornherein in die Wandstarke der Bleche zu legen und so der Dammgrube groBere 
Widerstandskraft und Lebensdauer zu sichern, als nachtraglich etwas billigeres totes 
Gewicht auf ihren Boden zu haufen. Der Auftrieb ist sehr betrachtlich. Eine Um­
mantelung von 4 m Durchmesser erfahrt in 2 m tiefem Grundwasser einen Auftrieb 
von 1/4 nx402 x20=25132kg. Ein Teil des Drucks wird zwar durch das Einstampfen 
des Mantels auf das umgebende Erdreich iibertragen, trotzdem empfiehlt es sich, dem 
Blechmantel mindestens ein dem Auftriebe entsprechendes Gewicht zu geben. Man ist 
dann gegen alle Moglichkeiten gesichert. Andere MaBregeln gegen den Auftrieb, wie das 
Einrammen von Pfahlen zur Verankerung des Mantels oder das Anbringen eines auGen 
am Boden des Mantels sitzenden Rings von geniigender Breite, um durch das auf ihm 
lastende Erdreich das fehlende Gewicht zu ersetzen, sind Aushilfsmittel, die die zukiinftige 
Verfiigungsfreiheit iiber den Raum rings um die Grube zu sehr beschranken. 

Betonboden miissen gegen etwa austretendes fliissiges Eisen geschiitzt werden, da 
sie sonst allmahlich zerstort werden. Am besten ist es, sie mit Eisenplatten zu belegen 
und dariiber eine Schicht von halbfettem Lehm zu stampfen. 

Das Niederbringen groBer Dammgruben ist oft eine sehr schwierige und kostspielige 
Arbeit. Man kann genotigt werden, die Grubenwande durch Spundwande aus einge­
rammten Pfahlen und Balken gegen nachstiirzendes Erdreich und eindringendes Wasser 
zu schiitzen und das von unten emporquellende Wasser durch Tag und Nacht arbeitende 
Pumpen zu entfernen. 

Das Beschweren. 
Beim Beschweren der GieBformen kommt in der Hauptsache die Ausgleichung 

des Deckeldrucks, d. h. des Drucks des fliissigen Eisens auf den Oberkasten, und ge­
legentlich bei stehendem GuB auch der Seitendruck in Frage. Fiir kleinere Formen 
bedarf es keiner besonderen Ermittlung dieses Drucks, die allgemein iibliche Belastung 
mit Schwergewichten (Abb. 1586) oder mit gerade zur Verfiigung stehenden Gewichten 
(Abb. 1587) betragt meist ein Vielfaches der tatsachlich erforderlichen Last. Haufig kann 
man sich durch Verklammerung der Kastenteile nach Abb. 1588 und 1589 oder Ver­
schraubung derselben nach Abb. 1590 und 1591, sowie durch Fiihrungsbolzenverkeilung 
nach Abb. 1592 vollig ausreichend behelfen. 

Bei Lehmformen und bei Formen mit lotrechter Teilung tritt an Stelle des Be­
schwerens das Einstampfen in den Boden oder in Dammgruben. Die Formen werden 
in der Grube genau lotrecht oder wagerecht aufgestellt und dann fest mit Formsand 
umstampft. Beim Einstampfen groBer Formen in den Boden macht man ,die Grube 
so weit, daB ein Mann zwischen Form und Grubenwand gerade noch genug Bewegungs­
moglichkeit zum Stampfen hat. Beim Einstampfen in Dammgruben, deren Durch­
messer wesentlich groBer als der auBere Durchmesser der Form ist, kann man die 
Form zur Verringerung der Stampfarbeit in groBe Formkasten oder in Blechmantel 
einstampfen (Abb. 1585), die natiirlich fest genug sein miissen, um den Druckwirkungen 
zu widerstehen. 
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Fii:~' gr6Bere Formen, bei denen die Beschwerung eine mit Lohnausgaben verbundene 
Mehrarbeit bedeutet, und wo eine Uberlastung dem Aufbau der Form gefahrlich werden 

S ? 
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Abb. 15 . 

Abb. 1587. bb. 15 U. 
Abb. 1586 u. 1587. Beschweren kleiner Formen. Abb. 1588 u. 1589. Verklammern kleinerer Kastenteile. 

kann, z. B. bei der in Abb. 1593 im Schnitte dargestellten Form muB das MaB des Auf­
triebs durch Rechnung ermittelt werden. 

Der Fallliegt am einfachsten bei Formen, deren obere Formflache mit der Teilungs-
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Abb. 1590. l>l>. 151H. 
Abb. 1590 u. 1591. Verschrauben der Kastenteile. 

Abb. 1592. Verkeilen der }'iihrungsbolzen 
kleinerer Formkasten. 

ebene des Formkastens zusammeruallt (Abb. 1594 und 1595 1)). Der Seitendruck wird von 
den Formkastenwanden aufgenommen und kann vernachlassigt werden, der Deckel­
druck (oder Auftrieb) A in der Formkastenteilungsebene betragt nach der Formel 
A=gxhxs, in der A den Druck in kg, 
g das spezifische Gewicht des GuBeisens, 
h die Hohe der oberen EinguBflache tiber 
der Teilungsebene in dm und s das MaB 
der oberen Formflache in qdm bedeuten, 
7,3 x2 X [10 X 10] = 1460 kg. Diesem 
Auftrieb wirkt das Gewicht des mit Sand 
geftillten Oberteils entgegen, das bei 
einer FormkastengroBe von 1500 X 1500 X 
200 mm unter Vernachlassigung des Ge­
wichts des eisernen Kastenrahmens und 
unter Annahme eines spezifischen Ge­
wichts des gestampften Formsandes von 

Abb. 1593. Belastete groBere Bodenform. 

2,6 2,6 X 2 X [15 X 15] = 1170 kg betragt. Es bleibt demnach ein durch Beschwerung 
auszugleichender Auftrieb von 1460 - 1170 = 290 kg ubrig. In Anbetracht des im 

1) S. a. Stahleisen 1913, S. 1601. 
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Augenblicke des Vollaufens der Form wirksamen StoBes pflegt man das tatsachlich 
aufzuwendende Schwergewicht urn 25-50% hoher als das errechnete zu bemessen. 

Befindet sich ein Teil des Abgusses im Oberkasten, so ist mit mindestens zwei ver­
schiedenen Druckhohen zu rechnen. Die Ermittlung des wirksamen Auftriebs kann 
in Fallen nach Abb. 1596 und 1597 auf zweierlei Art erfolgen. 

Ahb. IGH4. 
Abb.1506. 

1-<---1/l.'fJIJ----t~ 

Abb.1595. bb. 1597. 

Abb. 1594 u. 1595. Form einer Platte. Abb. 1596 u. 1597. Form einer abgestnften Platte. 

1. Die Druckflache besteht aus dem Quadrate 500 X 500 mm mit der Druckhohe 
von 200 mm (300-100 mm) und aus dem Rahmen 10002 - 5002 mit der DruckhOhe 
von 300 mm. Es ist also 

Al=52X2X(7,3-2,6)= ... 
A2=(102-52) X 3 X (7,3 - 2,6) = 

Zusammen 

235 kg 
1057,5 " 
1292,5 kg 

2. Der Druck des fliissigen Eisens der Platte 1000 X 1000 mm betragt: 
102 X 3 X 7,3 = . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2190,0 kg 

Ihm wirkt entgegen das Eisengewicht des Blockes (500 X 500 X 
X 100) = 52 X 1 X 7,3 =. . . . . . . . . . . . 182,5 kg 

ferner das Gewicht der Sandmassen, das sich zusammen-
setzt aus: (102 - 52) X 3 X 2,6 = 585,0 kg und 

52 .2x2,6 = 130,Okg 715,0 kg 
Somit ergibt sich ein Gesamtdruck des fliissigen Eisens von 

\897,5 kg 

1292,5 kg 

In beiden Fallen wurde als entgegenwirkendes Gewicht nur die auf dem Abgusse 
unmittelbar ruhende Sandschicht in Rechnung gezogen; je nach der GroBe und dem 
Eisengewichte des Formkastens kommt ein mehr oder weniger groBes Gegengewicht 
in Frage. In der Praxis pflegt man aber, groBerer Sicherheit halber, diesen Wert nicht 
zu beriicksichtigen, sondern im Gegenteil urn 25-50°/0 mehr als das oben errechnete 
Gewicht auf die Form zu lasten. 

Eine Kerneinlage (Abb. 1598 und 1599) erhOht den Auftrieb, wie aus folgenden 
Darlegungen hervorgeht. Die Stiitzung des Kerns durch seitliche Kernmarken kann 
vernachlassigt und der Kern als im fliissigen Eisen schwimmend und durch Stiitzen in 
richtiger Lage erhalten angenommen werden. Der Auftrieb ist nach der Losung 1 im 
vorhergehenden Beispiele zu ermitteln: 

[(102 X 3) - (52 .1)] X (7,3 - 2,6) . . . . . . . . . . .. 1292,5 kg 
Die Berechnung des Kernauftriebs ergibt unter Zugrundelegung 
seines spezifischen Gewichts von 1,8 . 2 X 5 X 0,5 X (7,3 - 1,8) 27,5 kg 

_._--

1320,0 kg 
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Es ist demnach bei Berechnung des Auftriebs der im Oberkasten befindliche Teil 
des Abgusses als volle Eisenmasse anzunehmen, auch wenn sein tatsachliches Gewicht 
infolge von Kerneinlagen wesentlich geringer ist. 

Bei Berechnung eines liegend eingeformten Zylinders, Abb. 1600 und 1601, 
erge ben sich folgende Erwagungen. Die der Druckhohe von 1000 mm entsprechende Deckel­
flache umfaBt ein Rechteck von 2000 x 1400 mm. Ihr Druck wird, abgesehen von den 
Formstoffen, durch den halben im Oberteil befindlichen Rohrkorper vermindert, der als 
massiver Eisenkorper in Rechnung zu setzen ist. Zu diesem Druck kommt noch der 
Kernauftrieb, bei dem wieder die Kernmarken unberucksichtigt bleiben konnen. Unter 
Annahme eines spezifischen Gewichts des getrockneten Formsandes von 2 und des 
Kerns von 1,3 (wobei das Gewicht der Kernspindel unberiicksichtigt bleibt) ergibt sich: 

[ 142 X ~ 1 
A}= 14x20xlO- 2 4 X20 X(7,3-2)= 6678 kg 

n 
A2 (Kernauftrieb) = 132 XT 20 x (7,3 - 1,3) = 15928 " 

Gesamtdruck auf den Oberkasten 22606 kg 

Insbesondere ist der durch Kernsti1tzen aufzunehmende gewaltige Kernauftrieb 
zu beachten. Werden 5 Kernstiitzen vor­
gesehen, so entfallt auf jede eine Belastung 
von 15928: 5=3186kg. Es ergibt sich dann 
bei einer zulassigen Druckbeanspruchung 
von 9 kgjqmm ein Stiitzenquerschnitt von 
3186: 9=354qmm=rund22 mm. BeiVer­
keilung der Stiitzen gegen einen Trager 

\o<----1IItJI) (Abb. 1601) ist auch dieser zu berechnen, 
wobei der Einfachheit halber der ungiin-
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Abb.1599. Abb.1600. Abb.1601. 
Abb. 1598 u. 1599. Form einer abgestuften 

Platte mit Kern. 
Abb. 1600 u. 1601. Liegende Rohrform. 

stigste Fall, d. i. der Angriffspunkt der Kraft P in der Mitte des Tragers bei 3000 mm 
Auflagerabstand angenommen werden kann. Das Widerstandsmoment W wird dann 

15928.30 
unter Annahme von kb mit 1000 kg/qcm = = 119,4 ccm, entsprechend einem 

, 4.1000 
I-Trager Nr. 16 oder einer noch gut erhalten~n Eisenbahnschiene. 

Werden Ober- und Unterkasten durch U-Bolzen verankert, so kommt auf jeden 
Bolzen eine Zugbeanspruchung von 15 928: 4= 3892 kg, entsprechend einem Querschnitt 
von 398 qmm bei Annahme einer zulassigen Zugbeanspruchung von 10 kgjqmm. Der 
Durchmesser eines Bolzens muB also mindestens 23 mm betragen. 

Bei kesselformigen Abgiissen ergibt sich ungefahr derselbe Auftrieb, gleichviel ob 
der Hauptteil der Form sich im Ober- oder im Unterteile befindet. LaBt man in dem 
Beispiele nach Abb. 1602 die Wirkung des Steigers unberucksichtigt, so ergibt sich unter 
der Annahme, es handle sich um StahlguB vom spezifischen Gewichte 7,8 und um 
Formsto££e vom spezifischen Gewicht 2,2, ein Deckelflachendruck von 
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:7l 
7i 4 + 8 x (7,8 - 2,2). . . . . . . . . . . . . . . .. 1724,8 kg 

von dem das Gewicht des im Oberteil befindlichen, als massiv anzu­
nehmenden, aus einem Zylinder und einem Kugelabschnitte bestehen-
den GuBteils abzuziehen ist. 

(52 ~ x 5 + ~ n x l,52x[3x3 - 1,5]) X(7,8-2,2) ... 660,8kg 

Verbleibt ein durch Beschwerung auszugleichender Druck von 1064,0 kg 
Bei Anordnung der Form nach Abb. 1603 betragt zwar die Druckhohe nur 300 m.m, 

es muB aber der starke Kernauftrieb beriicksichtigt werden. Dieser betragt: 

(~ xn x}2 (3 X 2,5 - 1) + 42 ~ X 8,5) (7,8 - 2,2) . 637,8 kg 

Hierzu kommt der Druck des Eisens vom FIansch: 

(72 :7l 2 n) 4 - 4 4 X 3 X (7,8 - 2,2) . . . . . . . . . . . 435,1 kg 

Gesamtdruck 1072,9 kg. 
Da auch hier Steiger gesetzt werden, ergibt sich praktisch in beiden Fallen dieselbe 

Schwerlast als erforderlich. 

Abb. 1602. Form eines Behalters umgekehrt. Abb. 1603. Form eines Behalters aufrecht. 

Giefipfannen. 
Die Beforderung des fliissigen Metalls vom Ofenabstich zum EinguB erfolgt heute 

fast nur noch in GefaBen, die als GieBloffel, GieBkellen, GieBpfannen und GieBtrommeln 
bezeichnet werden. Sie bestehen aus GuBeisen oder aus Blech und werden zum Schutz 
gegen das fliissige Eisen mit Lehm ausgestrichen. Sehr groBe GieBpfannen werden auch 
mit feuerfesten Steinen ausgemauert. Nach der GroBe unterscheidet man Handpfannen, 
Gabelpfannen und Kranpfannen, nach dem Verwendungszweck GrauguB- und Stahl­
guBpfannen und nach der Form Loffel, Pfannen und Trommeln. Ais Handpfannen 
werden GieBpfannen bezeichnet, die von nur einem Manne getragen werden. Sie heiBen 
auch Kellen oder Loffel. Urspriinglich galt die Bezeichnung Loffel nur fur loffeliormige 
GieBgefaBe, die vorzugsweise in HochofengieBereien zum Schopfen des Eisens aus der 
offenen Brust des Hochofens Verwendung fanden. Sie bestanden aus GuBeisen mit 
eingegossenem oder angenietetem schmiedeisernem Stiel, dessen oberes Ende bisweilen 
rohrenformig ausgebildet war, um einen HolzstieI, der bequemeres Anfassen gestattete, 
aufzunehmen. Ihr Fassungsvermogen betrug 10-15 kg fliissiges Eisen. Sie sind heute 
nur noch vereinzelt in Gebrauch, ihr Name wurde in vie len Gegenden auf aIle von 
einem Manne zu tragenden GieBpfannen ubertragen. 

Gegenwartig gibt man den Handpfannen eine der in Abb. 1604 abgebildeten Formen 
und fertigt sie aus GuB- oder Schmiedeisen. 1m letzteren Falle werden sie geschweiBt, 
genietet oder im ganzen gestanzt. Der Griff wird haufig angenietet (Abb. 1605), es ist 
aber besser, mit einem Tragring versehene, abnehmbare Griffe nach Abb. 1604 zu ver-
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wenden, da dann die GefaBe bequemer getrocknet werden konnen. Sie dehnen sich nach 
Aufnahme des fliissigen Metalls aus, und es besteht bei richtiger Bemessung und In­
standhaltung der Tragringe keine Gefahr, daB ein Kiibel wahrend des GieBens aus dem 
Ringe fallt. Notigenfalls treibt man zum groBeren Schutz zwischen GefaB und Trag­
ring einen Keil. Handloffel fassen 15-25 kg Eisen und wiegen mit angenietetem Griff 
8-12 kg. 

GieBpfannen von 50 bis etwa 150 kg Fassungsvermogen werden Trag - oder Gabel­
pfannen genannt. Letztere Bezeichnung riihrt von dem mindestens an einem Ende 

Abb. 1604. Verschiedene Formen von Handpfannen. Abb. 1605. Handpfanne mit angenietetem 
Griff. 

gabelformig gestalteten Trageisen her. Sie werden ebenfalls aus GuB- oder Schmiedeisen 
hergestellt. GuBeiserne Pfannen waren friiher allgemein gebrauchlich, heute werden 
sie fast nur noch in Geschirr- (Poterie-) GieBereien verwendet, deren Former diinnwandige 
Topfformen billig und gut herstellen konnen. Sie bediirfen einer diinneren Auskleidung 

o 
Abb. 1606. GuBeiserne Gabelpfanne. Abb. 1607. Blechmodell fiir guBeiserne Pfannen. 

mit Lehm, da keine Nietkopfe zu beriicksichtigen sind. Gestanzte Pfannen haben dagegen 
den Vorteil, urn mindestens 10 0 / 0 leichter zu sein. GuBeiserne Tragpfannen haben sich 
durchaus bewahrt, insbesondere ist noch kein Fall des Zerspringens im gefiillten Zu­
stande bekannt geworden. Die in Abb. 1606 dargestellte guBeiserne Gabelpfanne ver­
mochte sich vor einer Reihe von J ahren in 
zahlreichen GieBereien einzufiihren und zu 
behaupten, die bis dahin nur schmied­
eiserne Pfannen verwendet hatten. Abb. 1607 
zeigt das zu ihrer Formerei benutzte Blech­
modell. 

Die Nietkopfe genieteter schmiedeiserner Abb. 1608. Handpfanne fiir 50 kg Inhalt. 

Pfannen diirfen nur im Innern vorstehen, 
auBen miissen sie versenkt ein, damit die Pfannen sicher im Tragring sitzen konhen. 
Abb. 1608-1610 zeigen Handpfannen von 50, 80 und 100 kg Fassungsvermogen. 
Die 50-kg-Pfanne wird von zwei Leuten getragen. Der Vorangehende nimmt die Gabel 
zwischen die Beine und halt die Stange mit beiden Handen, wobei der Knopf a das Ent­
gleiten der Stange verhiitet. Die Gabel am anderen Ende des Trageisens dient zum 
Kippen der Pfanne wahrend des GieBens und verhindert ihr Umschlagen beim Tragen. 
Fur grOBere P£annen wird das Trageisen vorn zu einem Raken ausgebildet (Abb. 1609), 
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hinter den ein Querbiigel c gelegt wird, so daB drei Arbeiter die Pfanne tragen. Aus­
nahmsweise werden auch an beiden Enden Gabeln angebracht (Abb. 1610), um beim 
GieBen das Kippen von zwei Seiten unterstiitzen zu konnen. 

Raufig werden Betriebsunfalle durch Verschiitten von Eisen auf dem Wege vom 
Ofenabstich bis zur Form veranlaBt. Die Gefahr wachst mit dem Fassungsvermogen der 
Tragpfannen, d. h. mit der Zahl del' zu ihrer Beforderung erforderlichen Leute. Man bemiiht 

Abb. 1609. Handpfanne fiir 80 kg Inhalt. Abb. 1610. Handpfanne fiir 100 kg Inhalt. 

sich daher, wo immer es angeht, mechanische Beforderungsmoglichkeiten zu benutzen. 
Rierbei kommen zwei Wege in Frage. Entweder man setzt die Pfanne in ein fahrbares 
Untergestell, um sie auf Schmalspurgleisen fortzubewegen, oder man stattet sie mit einem 

Abb. 1611. Einfache fahrbare Gie.Bpfanne. Abb. 1612. Einfache Kranpfanne. 

Rangebiigel aus und bringt sie mit einem Kran oder einer Rangebahn von Ort zu Ort. 
1m ersteren Fane handelt es sich um fahrbare Pfannen, im letzteren um Kranpfannen. 

Ab b. 1611 zeigt eine fa hr bar e P fan n e einfachster Art, wie sie besonders in Amerika 
viel£ach verwendet werden. Das Fahrgestell ist zur 
Fortbewegung auf ebenem Boden eingerichtet, ein 
drehbares Ralslager oberhalb der Gabel des Rinter­
rades ermoglicht es, in kleinen Bogen zwischen den 
Formkasten und sonstigen Remmnissen vorbeizu­
kommen. Die gleiche Pfanne kann an einem Biigel 
aus dem Wagen gehoben werden und als Kranpfanne 
Verwendung finden (Abb. 1612). Ein unentbehr­
liches Erfordernis ist dann die Sicherung, ein gabel­
formiger, um ein Gelenk klappbarer Uberwurf a, der 
das selbsttatige Umkippen der Pfanne verhiitet. In 
Deutschland werden fahrbare GieBpfannen fast aus­
schlieBlich mit vierradel'igen Gestellen mit Spur­
kranzrollen zur Beforderung auf Schmalspurgleisen 
versehen. 

Kleine Fahrpfannen bis etwa 300 kg Fassungs-
Abb. 1613. Fahrpfanne mit vermogen werden mit Hilfe von ein oder zwei 

Schneckengetriebe. Gabeln entleert (geschwenkt), groBere erhalten einen 
Schwenkmechanismus, der aus einem Schnecken­

getriebe mit oder ohne Vorgelege besteht. Ein Vorgelege erleichtert die GieBarbeit und 
ermoglicht seitliche Anordnung des antreibenden Handrades (Abb. 1613 1», so daB der 

1) Ausgefiihrt von C. G. Mozer in Goppingen. 
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GieBer das ausflieBende Metall sehen Wld danach den Strom regeln kann, was beim 
einfachen Schneckenantriebe nur mangelhaft moglich ist. In der Regel wird das in 
fahrbaren Pfannen beforderte Eisen an der Verwendungstelle in Hand- oder Gabel-

bb.1616. 
Abb. 1614--1616. Fahrpfanne mit Kippeinriohtung. 

aus dem Handrad A, dem Kegel­
raderpaar B und Bll dem Schnecken­
radgetriebe 0 und 01, den Stirn­
radern Fund F1 und den Zahnrad­
segmenten E und E1 nebst den zu­
gehorenden Achsen. Wahrend des 
AusgieBens bildet die Auslaufttille 
den Mittelpunkt der Drehbewegung, 
so daB ein Heben und Senken, Vor­
und ZUrUckrUcken der Pfanne weg­
fallt. Die abzugieBenden Formen 
werden in gerader Linie und gleichem 
Abstande vom Gleise angeordnet 
und mit der EinguBoberflache der 
Pfannenhohe entsprechend ausge­
richtet. Nach dem Abgusse der 
ersten Form wird die Pfanne so weit 

- r ---- --

I 

Abb.1616. 

pfannen umgeleert und erst aus ihnen in 
die Formen vergossen. Wenn unmittelbar 
aus der Fahrpfanne gegossen werden soIl, 
mtissen besondere Einrichtungen vorgesehen 
werden, urn die Auslaufttille wahrend der 
Entleerung in gleichem Abstande vom Ein­
guBtrichter zu erhalten. 

Eine treffliche Losung der Aufgabe 
zeigt die in den Abb. 1614-1617 dar­
gestellte Pfanne 1). Der Antrieb besteht 

zurtickgedreht, daB ein Verschtitten Abb. 1617. Fahrpfanne mit Kippeinrichtung. 
ihres Inhalts beim Weiterfahren ver-
mieden wird, der Wagen zur nachsten Form weitergefahren, die Pfannewieder gekippt, 
nach dem Gusse etwas zurtickgedreht und so fortgefahren, bis ihr ganzer Inhalt entleert 
ist. Der GuB einer groBen Anzahl gleichartiger Formen, z. B. stehender Rohrformen, 

1) Ausgefiihrt von Schwab. Hiittenwerke G. ID. b. H. in Wasseralfingen. 
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kann mit dieser Pfanne sicherer, rascher und gefahrloser bewirkt werden als mit einer 
Kranpfanne. Dagegen eignet sie sich weniger gut zum GieBen groBer Formen, wobei 

1=======1. 0 ffi immer eine geringe Bewegungsmoglichkeit der Pfanne 
nach vor- und riickwarts erwiinscht ist. 

Beim GieBen mit Kranpfannen sind dreierlei Be­
wegungen auszufiihren. Die Pfanne muB gekippt, gehoben 
und vor- und riickwarts bewegt werden. Der Hub wird 

Abb. 1618. Gestieltes Handrad zum stets vom Kranen bewirkt. Die Vor- und Riickwarts-
Schwenken kleinerer Kranpfannen. bewegung (das An- und Abhalten, wie es der GieBer 

nennt) und das Kippen oder Schwenken geschieht dagegen 
fast ausnahmslos von Hand; die letztere Bewegung wird bei allen groBeren Pfannen 
durch Anordnung von Zwischenmechanismen erleichtert. Die kleinsten Kranpfannen 
konnen ebenso wie Gabelpfannen mittels eines auf einen Schildzapfen gesetzten oder mit 

Hilfe eines gestielten Handrades 
entleert werden. Die Schildzapfen 
erhalten dazu vierkantige Ansatze, 
iiber die die Hiilse des Gabel- oder 
Handradstiels paBt. Zapfen und 
Stiel sind miteinander iiberein­
stimmend durchlocht; ein durch­
gesteckter, senkrecht sitzender Keil 
oder Stift halt den Stiel fest 
(Abb. 1618). Auf dem gegeniiber­
liegenden Za pfen wird in gleicher 
Weise ein gerader Arm befestigt, 
durch den die Pfanne wahrend 
des GieBens im richtigen Abstande 
vom EinguB gehalten wird. Das 
Schwenken kann durch einen in Abb. 1619. Altes Verfahren beim Schwenken groBer 

GieBpfannen. 
die Gabel gelegten Hebel unter­

stiitzt werden. In ahnlicher Weise behalf man sich friiher selbst bei sehr groBen Pfannen 
~Abb. 1619 1 )), bis durch die von James N asmyth 1838 erfundene Schwenkvorrichtung 
mit Schnecke und Schneckenrad (Abb. 1620) eine auBerordentliche Erleichterung der 

GieBarbeit erzielt wurde. Die 
skizzierte Ausfiihrung wiirde aber 
nicht ausreichen, um sicher und 
gefahrlos abzugieBen. Dazu sind 
noch seitliche Fiihrungstangen zum 
Vor- und Riickwartsdriicken der 
Pfanne unerlaBlich. Sie werden. 
wie die Ga beln oder die Handrader 
kleinerer Pfannen, mittels Hiilse 
und Sicherungstift (Abb. 1618) an 
den Schildzapfen des Pfannenbiigels 
befestigt. 

Die in Abb. 1620 ersichtliche 
Vorrichtung zum Zuriickhalten 
der Schlacke hat sich nicht be-

Abb. 1620. N as mythsche Schwenkvorrichtung fUr wahrt, da sie dem raschen Entleeren 
groBe Pfannen. der Pfannen hinderlich ist. Brauch-

barer ist die an der Pfanne (Abb. 
1621 und 1622) angebrachte Vorrichtung, bei der eine aus Blechstreifen gebildete, mit 
Lehm bezogene, herausnehmbare Zwischenwand die Schlacke zuriickhalt. Es muB 

1) Nach der von U. Lohse im Jahrbuche des Vereines deutscher Ingenieure Bd. 2, (1910) S. 115 
veroffentlichten Originalskizze von James Nasmyth. 
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darauf gesehen werden, daB die Zwischenwand weit genug yom Pfannenboden absteht, 
da sonst infolge zu engen DurchfluBquerschnitts Dbelstande wie bei der Anordnung 
von Nasmyth eintreten. Auch die von der Zwischenwand und der Auslauftiille 
begrenzte AusguBkammer darf nicht zu eng bemessen werden. Einfache Schnecken­
antriebe erfordern bei sehr groBen Pfannen einen Kraftaufwand, den mehrere Leute 
nicht mehr zu leisten vermogen. Man schaltet dann Stirn- oder Zahnradiiber­
setzungen ein. 

Obwohl KrangieBpfannen taglich gebraucht werden, bergen sie doch nicht allzu 
selten infolge mangelhafter Bauart 
und ungeniigender Wartung stete 
Gefahren fiir die damit beschaftigte 
und in ihrer Nahe arbeitende 
Mannschaft. Beim Entwurf solcher 
Pfannen kommt es hauptsachlich 
auf die Form der Getriebe, auf das 
Ubersetzungsverhaltnis der Rader, 
auf die Art der Unterbringung der 
Rader an der Pfanne und auf Lage 
und Gestalt der Pfannendrehzapfen 
an. Nach der Getriebeform sind 
drei Arten kippbarer Kranpfannen 
zu unterscheiden: Schnecken-, Abb. 1621. u. 1622. Kranpfanne mit herausnehmbarer 
Stirnrad- und Schraubenschnecken- Zwischenwand zum Zuriickhalten der Schlacke ... , 

pfannen 1). 
Schneckenpfannen. Schneckengetriebe wurden bereits vor 80 Jahren zum Kippen 

von GieBpfannen beniitzt. Abb. 1623 laBt ein solches Getriebe in seiner jiingsten Ent­
wicklung erkennen. Die ersten Ausfiihrungen hatten nur rohe, unbearbeitete Rader, 
da man glaubte, bearbeitete Rader wiirden im GieBereibetriebe doch bald so sehr ver­
schmutzen, daB dadurch ihr Vorteil verloren ginge. Zahlreiche Unfalle infolge toten 
Ganges unbearbeiteter Rader fiihrten 
indes dazu, sie durch genau nach Kaliber 
geschnittene Rader zu ersetzen. Zugleich 
ging man dazu iiber, die Schnecken­
spindel nicht mehr unmittelbar mittels 
eines Handrades in Bewegung zu setzen, 
sondern ein Winkelraderpaar zwischen­
zuschalten. Dadurch wurde die Kipp­
arbeit betrachtlich erleichtert und die 
Moglichkeit fiir den das Kippen besorgen­
den GieBer geschaffen, neben der Pfanne, 
statt hinter ihr, zu stehen und dadurch 
den Strom des fliissigen Eisens genau zu Abb. 1623. GieBpfanne mit Schneckengetriebe. 
beobachten und die AusgieBgeschwindig-
keit zu regeln. Diese Bauart bietet den Vorteil gedrangter, kraftiger Form und 
ermoglicht ruhigen und gleichmaBigen GuB, vorausgesetzt, daB die Rader in gutem 
Zustande, geniigend geschmiert und richtig ausgerichtet sind. Der dauernd guten Aus­
richtung ist die Anbringung der Schnecke am Pfannenbiigel und des Schneckenrades 
am Pfannendrehzapfen etwas im Wege, da schon eine kleine Verbiegung des Pfannen­
biigels das genaue Ineinanderarbeiten der Rader storen muB. Der groBte Vorteil der 
Schneckengetriebe liegt in ihrer selbstwirkenden Sperrung. Dagegen bleiben sie leicht 
stecken, und ihr mechanischer Wirkungsgrad ist ziemlich gering, so daB ihre Bedienung 
verhaltnismaBig viel Kraft erfordert und der Kippvorgang ziemlich langsam fort­
schreitet. 

1) Stahleisen 1923, S. 569. 
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Stirnradpfannen. In RohrgieBereien miissen moglichst rasch hintereinander 
viele Formen abgegossen werden. Dem raschen Kippen bietet das Schneckengetriebe 
erheblichen Widerstand. Aus diesem Grunde ging man zur Anordnung von Stirnradtrieben 
nach Abb. 1624 iiber und schaltete, um zu kleineren Radern zu gelangen, ein Finger­
rad Fein. Der Zweck - raschere Kippung - wurde damit allerdings erreicht, zugleich 
aber der Hauptvorteil des Schneckengetriebes, die selbstwirkende Sperrung aufgegeben. 
Dadurch eingetretene Unfalle fiihrten in einigen Staaten Nordamerikas zu Verboten 
dieser Kippvorrichtungen, die auch bei UllS von den Aufsichtsbehorden beanstandet 
werden diirften. Diese Getriebe haben weiter den Nachteil ruckweisen Arbeitens, 

r 

Abb. 1624. GieBpfanne mit Stirnradgetriebe. Abb. 1625. Schraubenschneckengetriebe. 

wodurch sich rechts und links vom Pfannenausgusse Krusten bilden, die das regelmaBige 
GieBen erheblich beeintrachtigen. 

Schraubenschneckenpfannen. Durch Verwendung eines einfachen Schnecken­
getriebes in Verbindung mit einem Schraubengetriebe an Stelle des Winkelradgetriebes 
in Abb. 1623 lassen sich die Vorteile der Schneckenrad- und der Stirnradpfannen unter 
gleichzeitiger Vermeidung ihrer Nachteile erreichen. Abb. 1625 zeigt eine solche Aus­
fiihrung. Das gesamte Getriebe ruht am Pfannendrehzapfen und ist mit dem Pfannen­
biigel nur mittels einer gleitenden Fiihrung verbunden. Infolgedessen ist die gegenseitige 

I 

Abb. 1626. Pfanne mit auswechselbarer Schnauze. Abb. 1627. Pfanne mit Versteifungsbalken. 

Ausrichtung der einzelnen Rader von etwaigen Biigelverbiegungen und Verdrehungen 
unabhangig, wodurch dauernd gute Ubereinstimmung gewahrleistet wird. Ein solches 
Verbundgetriebe hat einen um 33% hoheren Wirkungsgrad als ein einfaches Schnecken­
getriebe und ist gleich diesem vollig zuverlassig selbstsperrend. Je nach dem gewahlten 
Steigungswinkel der Schraubenschnecke kann die Kippgeschwindigkeit innerhalb recht 
weit gezogener Grenzen nach Bedarf bemessen werden. 

Von wesentlichem Einflusse auf den Entwurf der Kippeinrichtung ist die Hohen­
lage der Pfannen-Drehzapfen. Gewohnlich bringt man sie in Hohe des Schwerpunkts 
der aufrechtstehenden, mit £liissigem Eisen bis zur Sicherheitshohe gefiillten Pfanne an. 

Die AusguBschnauze groBerer Pfannen wird von dem bei jedem GuB verhaltnis­
maBig lange dariiber hinwegflieBenden Eisen bald angegriffen. Zur Vereinfachung der 
notwendig werdenden Ausbesserungen macht man sie auswechselbar wie in Abb. 1626. 
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Die eigentumliche Form dieser Tulle erleichtert zugleich das GieBen, da sie den Metall­
strahl besser zusammenhalt. 

Der in Abb. 1627 ersichtliche Versteifungsbalken F zur Hintanhaltung von Ver­
biegungen des Tragbugels ist in franzosischen GieBereien haufig anzutreffen, auf deut­
schen Werken aber weniger gebrauchlich. Wenn die Metalloberflache nicht durch eine 
gute Deckschicht von Koksgrus oder Holzkohle ge­
schutzt wird, ist er einer groBen Erwarmung aus­
gesetzt, so daB seine Wirksamkeit sehr gering wird. 
In der Zusammenstellung 1) einiger Abmessungen von 
Kranpfannen der in Abb. 1627 wiedergegebenen Form 
auf Zahlentafel 4 sind die Werte fur I urn 25% zu 
erhohen, wenn der Balken F weggelassen wird. 

Fur Sonderzwecke 
sind auch Pfannen mit 
2 Ausgiissen (Abb. 
1628) in Verwendung, 
zum Gusse von dunn­
wandigenRohren (Ab­
laufrohre) selbst solche 
mit 3 und mit 4 Aus­
gussen (s. Abb. 1638). 

Zur Erleichterung 
des AbgieBens durch 
nur einen Mann 
dient ein Gelenkhebel­
mechanismus nach 

Abb. 1628. Pfanne mit zwei Ausgiissen. Abb. 1629. GieBpfanne mit Gelenkhebel­
mechanismus. 

Abb.1629. EineAusfuhrung nach Abb. 1630 mit einem Ausgleichgewichte am Drehgabel­
arme einer auf 2 Radern fahrbaren Gabelpfanne ermoglicht die Handhabung einer sonst 
nur von 2 Mann zu handhabenden Gabelpfanne durch nur einen Mann. 

Zahlentafel 4. 

Abmessungen von Kranpfannen. 

,~ 
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kg mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm 

1500 700 600 750 400 350 4 800 275 375 40 90 60 4 60 10 
3000 900 800 950 510 440 6 1000 300 425 45 100 80 6 80 12 
6000 ll50 1000 ll50 625 525 8 1300 350 500 50 125 100 10 80 15 
9000 1250 llOO 1350 750 600 10 1400 400 600 60 150 120 12 100 20 

1) Nach V. Marteil "Fonderie de Fonte" Paris 1909. 
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StahlgieBpfannen, d. h. GieBpfannen zum VergieBen von Stahl, werden nicht 
geschwenkt, sondern durch eine mit einem Lehmpfropfen verschlieBbare Offnung im 
Boden entleert .. Die Ursache liegt in del' Neigung flussigen Stahls, rascher zu erstarren 
als GuBeisen. Beim Entleeren durch Kippen miiBte die obenauf schwimmende, das 
Metallbad VOl' Abkiihlung schiitzende Schlackenschicht VOl' dem jeweiligen Gusse ent­
fernt werden 1). Dann wiirde sich an del' Oberflache und insbesondere urn die Auslauf-
tulle ra·sch eine Kruste erstarrten Stahls bilden, die 
ein geregeltes GieBen bald unmogilch machen mii13te. 
Abb. 16:H zeigt eine Stahlgie13pfanne mit del' all­
gemein gebrauchlichen Vorrichtung zum Heben und 
Senken des Lehmpfropfens. In del' Abbildung sind 
del' Hangebiigel und del' Schneckenantrieb, mit dem 
auch diese Pfannen meistens versehen werden , urn 

Abb. 1630. Fahrbare Giellpfanne mit Ausgleichgewicht am Drehgabelarm. 

sie ,zum Reinigen und zur Neuauskleidung mit feuerfesten Stoffen wenden zu konnen, 
nicht ersichtlich. Del' AusfluBverschluB besteht aus del' Muffe i und dem Pfropfen a, 
die beide aus hochfeuerfestem Ton hergestellt werden. Del' Pfropfen a ist durch einen 
KeilverschluB mit del' gekriimmten Stange b verbunden, die mit feuerfestem Ton 

Abb. 1631. Stopfenpfanne. 

bekleidet wird, soweit sie mit dem fliissigen Stahle 
in Beriihrung kommt. Ein zweiter KeilverschluB 
verbindet die Stange b mit del' Fiihrung 1, die durch 
den geschlitzten Hebel f auf und ab bewegt werden 
kann. Zum GieBen braucht del' Pfropfen nul' etwa 
so hoch gehoben zu werden, wie der Auslauf weit 
ist. Beim Auskleiden del' Pfannen wird dem Boden 
gegen die AusfluBoffnung zu etwas Neigung ge­
geben, damit die Pfanne selbsttatig ganz leer laufen 
kann 2). 

Eine von den bisher besprochenen GieB­
pfannen wesentlich abweichende Form zeigen die 
GieBtrommeln 3). Ihre eigenartige Gestaltung 
ermoglicht in vielen Fallen eine leichtere Hand­

habung als die gewohnlicher GieBpfannen und belastigt die Arbeiter wahrend des 
GieBens weniger durch Hitze- und Lichtausstrahlung. AuBerdem halten sie das 
Eisen Hinger heiB und gieBfahig, worin einer ihrer Hauptvorteile liegt. Ihre Entleerung 

1) Um die Warme besser zusammenzuhalten, gieBt man haufig eine Reihe kleiner Stucke 
aus groBen Pfannen. 

2)Uber die Entwicklung des GieBpfannenstopfens vgl. Stahleisen 1922, S. 848. 
3) Ausgefuhrt von A.·G. Vulkan in KOln·Ehrenfeld. 
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erfordert nur geringen Kraftaufwand, da beim Wenden nur der Zapfendruck und 
die Reibung des fliissigen Metalls an den Trommelwanden zu iiberwinden sind, 
wahrend bei gewohnlichen Pfannen auch ein Teil des Inhalts gehoben werden muB. 
Dagegen ist die Schlacke schwieriger zuriickzuhalten und zu entfernen. Auch Ausbesse 
rungen der Auskleidung 
sind schwerer auszufiihren, 
denn sie erfordern jedesmal 
die Loslosung einer der 
beiden Stirnwande. Die 
Ausmauerung halt aber 
langer vor, denn sie steht 
von allen Seiten unter 
Spannung und ist nach 
dem Abgusse schroffem 
Warmewechsel weniger aus­
gesetzt als die gewohnlicher 
GieBpfannen. Die Trom­
meln werden den verschie­
denen Bediirfnissen ent­
sprechend fahrbar mit und 
ohne Krangehange und als 
reine Kranpfannen ausge­
fiihrt (Abb. 1632und 1633). 

Die Innenwande aller 

Abb. 1632. Fahrbare GioJ3trommel. 

eisernen GieBgefaBe miissen einen Schutzbezug aus Masse, Lehm oder von feuerfesten 
Steinen erhalten. Bei kleinen Loffeln geniigt einmaliges Durchziehen durch Ton- oder 
Lehmwasser, groBere Loffel und Gabelpfannen werden mit Masse, Kranpfannen mit 
Lehm, die groBten von ihnen mit feuerfesten Steinplattchen in Lehmmortel ausgekleidet. 
Zur Abfiihrung der Feuch­
tigkeit und der durch die 
Hitze des fliissigen Metalls 
entwickelten Gase stellt 
man beim Auskleiden 
kleiner und mittlerer Pfan­
nen rings um die Wande 
Strohhalme auf, auf die die 
Masse oder der Lehm mit 
den Handen aufgetragen 
und festgedriickt wird. Bei 
groBeren Pfannen treten zu 
den Strohhalmen Rund­
eisen, die ausgezogen 
werden, sobald der Bezug 
so steif geworden ist, daB 
die hinterlassenen Kanale Abb. 1633. Am Kranen hangende GieBtrommel. 

nicht mehr gefahrdet sind. 
Die Masse und der Lehm miissen annahernd so luftig angemacht werden, wie fiir Formerei­
zwecke, wobei auch die Starke des aufzutragenden Bezuges, die GroBe der Pfannen und 
die Zeit, die sie mit fliissigem Metall gefiillt bleiben, in Rechnung zu ziehen sind. Die 
Auskleidungsmasse fiir kleine, nur kurze Zeit dem fliissigen Eisen ausgesetzte Pfannen 
kann wesentlich magerer als fiir mittlere oder groBte Pfannen sein, da die einen nur 
wenige Minuten, die anderen aber stundenlang den Angriffen des fliissigen Metalls 
ausgesetzt sind. 

Der Bezug muB die richtige, seiner Zusammensetzung und der GroBe der Pfanne 
entsprechende Starke haben. Wenn er zu diinn ist, haftet er nicht zuverlitssig, springt 

Geiger, Handbuch II. 2. Auf!. 35 
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an einzelnen Stellen ab, und die Pfanne kann durchgehen, d. h. aufgeschmolzen werden 
und einem Metallstrahle Durchgang gewahren. Zu dicke Schutzschichten mindern 
das Fassungsvermogen der Pfannen uud sind nur schwer vollkommen zu trocknen. Un­
genugend getrocknete Auskleidungen bewirken leicht ein Kochen des Eisens, das dabei 
sehr rasch abkuhlt, im schlimmsten FaIle selbst Explosionen, die einen Teil der Fullung 
aus der Pfanne schleudern konnen. 

Sehr groBe Pfannen erhalten eine Schutzschicht aus feuerfesten Steinen, dunnen 
Tonplattchen bis zu normalen Keilsteinen. Man bettet die Plattchen oder Steine in 
eine Schicht von fest bindendem Mortel aus Lehm und Ton und ordnet sie so an, daB 
sie eine sich selbst tragende Wolbung bilden. Die Luftabfuhr erfolgt durch Ein­
mauerung von 5-10 mm starken Rundeisen, die bei beginnender Trocknung ausge­
zogen werden. Auf diese Weise auszufiitternde Pfannen werden zur besseren Entluftung 
meist mit einer reichlichen Zahl uber ihren ganzen Umfang verteilter Locher von etwa 
5-8 mm Durchmesser versehen. Bei Neuausmauerungen muB fur griindliche 0ffnung der 
durch Schmutz und Lehm der vorhergegangenen Auskleidung verschlossenen 0ffnungen 
gesorgt werden. 

Grundliche Trocknung der ausgekleideten Pfannen ist eine Vorbedingung fur das 
gute Gelingen des Gusses. Fruher trocknete man kleinere und mittlere Pfannen uber 

Abb. 1634. Tragbarer Pfannentrockenofen. Abb. 1635. Trocknen von GieBpfannen mittels 
PreBluft. 

offenen Feuern, in groBen Pfannen wurde ein Feuer angemacht. Diese Verfahren bieten 
wenig Sicherheit und fuhren zu haufigen MiBhelligkeiten. Reute haben GroBgieBereien 
meist eine eigene Kammer nur zum Pfannentrocknen. Zum Trocknen von Hand­
und Gabelpfannen wird seit einigen Jahren auch ein tragbarer Pfannentrockenofen 
(Abb. 1634) mit gutem Erfolge benutztl). Der Of en besteht aus einem ausgemauerten 
Unterteil, das mit einem Rost versehen ist und als Feuerraum dient, und einem mit 
Seiten- und Oberdeckel verschlieBbaren, als Trockenraum dienenden Oberteile, das einen 
wagerechten Schlitz zum Durchschieben der Pfannenstiele hat. 

Auch PreBluft wird mit gutem Erfolg zum Pfannentrocknen herangezogen. Ein 
offenes, von Ziegelmauerwerk eingefaBtes Feuer erhalt so viele Verbindungen mit der 
PreBluftleitung, wie daruber Pfannen aufgestellt werden konnen. Dann stulpt man die 
Pfannen daruber und sorgt durch einen auf einer Seite untergelegten Ziegelstein fur aus­
reichenden Gasabzug (Abb. 1635). Wenn auch etwas groBere Pfannen so getrocknet 
werden sollen, versieht man den Trockenraum mit einer Laufkatze oder einer kleinen 
Krananlage. GroBe Pfannen werden zum Trocknen nicht umgestiilpt, da bei ihnen die 
Gefahr des Abfallens der noch feuchten Schutzschicht zu groB ist. Oft deckt man sie 

1) Ausgefiihrt von Friedrich Feldhoff Sohn in Barmen. 
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mit Blechen ab und trocknet mit einem dariiber gestellten tragbaren Trockenofen. 
GieBereien, die iiber Heizgas verfiigen, stiilpen iiber geeignet angeordnete Brenner je 
eine kleinere Pfanne und driicken in groBe Pfannen eine oder mehrere Flammen von 
oben nach unten. 

Nach mehrmaligem Gebrauche bildet sich iiber der Schutzschicht eine Eisenkruste. 
Viele GieBer haben eine diinne Kruste gern, da sie ein Beweis fiir griindliche Trockenheit 
der Schutzschicht ist. Nichtsdestoweniger solI man die Kruste stets entfernen, da sie 
vom neuen Eisen aufgelost werden muB, und dabei dessen Warme sehr betrachtlich 
erniedrigt wird. Die GieBpfannen sollen taglich durchgesehen, ausgebessert und, wenn 
erforderlich, nachgetrocknet werden 1). 

Die Gie6arbeit. 
Die GieBpfannen werden am besten unmittelbar vom Strahle des dem Stichloche 

entstromenden Metalls gefiillt. Je nachdem Hand-, Gabel- oder Kranpfannen zu fiillen 
sind, wird das Stichloch enger oder weiter gemacht, damit das Fiillen der Pfannen rasch 
genug und doch in Ruhe und Ordnung vor 
sich gehen kann. Wahrend ein Abstich aus­
reicht, um eine betrachtliche Zahl von Hand­
oder Gabelpfannen zu fiillen - die unter dem 
Metallstrahle befindliche Pfanne wird kurz vor 
dem Vollaufen so weit gesenkt, daB eine neue 
Pfanne von vorne iiber sie unter das flieBende 
Eisen gebracht werden kann -, bedarf es zur 
Fiillung groBer Kranpfannen haufig wieder­
holter Abstiche. Sob aId mit dem Eisen 
Sch1stCke aus dem Of en tritt, was schon bei 
geringer Ubung leicht zu erkennen ist, muB 
der Abstich geschlossen werden, da sonst die 
Pfannen in auBerst storender Weise durch die 
Schlacke verunreinigt wiirden. Die Pfannen 
sollen nur so weit gefiillt werden, daB oberhalb 
des Metallspiegels noch ein freier Raum von 
mindestens 1/8 der ganzen Pfannentiefe ii brig 
bleibt. FiiIlt man sie weiter an, so sind 

Abb. 1636. Flache GieBpfannen an Laufschienen 
hangend. 

wahrend ihrer Beforderung Unfalle durch Verschiitten des Eisens kaum zu vermeiden. 
Abb. 1636 zeigt eine Reihe mittelgroBer Gabelpfannen, deren flache Form sie zur 

BefOrderung von Hand ungeeignet macht. Anderseits ist diese Form fiir aIle jene Fane 
von groBem V orteil, bei denen es sich um rascheste Entleerungder Pfanne handelt. Die 
Beforderung der an einer Laufschiene mittels eines Laufraderpaares hangenden Pfannen 
bietet keine Schwierigkeit. Wichtig ist dabei die Zwischenschaltung eines Drehzapfens, 
durch den es ermoglicht wird, jede Pfanne unmittelbar vor der Abstichrinne um 90 0 

seitlich zu drehen und damit unter den ausflieBenden Eisenstrahl zu bringen. 
Zur Vereinfachung der GieBarbeit, insbesondere zur Ermoglichung derselben durch 

den Former oder GieBer allein sind mannigfache Vorkehrungen getroffen worden. 
Abb. 1637 laBt eine Eiririchtung zum gleichzeitigen, auBerst genauen GuB mittels zweier 
Gabelpfannen erkennen, deren jede nur von einem Manne bedient wird. Die beiden 
Pfannen hangen an einem kleinen Laufkranen und werden gemeinsam vorwarts geschoben. 
Jede Pfanne ist auBerdem fiir sich nach rechts und links verfahrbar. 

Das GieBen von Ablaufrohren mit einer nur von 2 Mann bedienten Pfanne mit 
3 Auslaufen ist der Abb. 1638 zu entnehmen. Mit dieser Einrichtung vermogen 2 Mann 

1) Bctr. Bruche an GieBpfannengehiingen vgl. 'Stahleisen 1912, S. 611, 913; 1919, S. 993; 1920, 
S. 1136, 1711. 

35* 
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ohne sonderliche Anstrengung eine GieBarbeit zu bewaltigen, zu der unter gewohnlichen 
Umstanden 2 x 3 Mann angestrengt tatig sein muBten. 

Auch groBe Kranpfannen bediirfen bei guter Anordnung nur wenig unmittelbarer 
handarbeitlicher Hilfe. Abb. 1639 laBt den Vorgang beim VergieBen von 25 t erkennen, 
der von nur 2 Mann in vollster Sicherheit durchgefiihrt wird. 

I I J I I. 

--- -
Abb. 1637. Gleichzeitiger GuB aus zwei Gabelpfannen. 

Bei Kranpfannen iiberzeugt 
man sich vor jeder Fiillung, ob 
der Antriebmechanismus gut ge­
schmiert und leicht beweglich ist, 
setzt dann die Pfanne vor den 
Of en und "sticht ab", d. h. 
man durchstoBt den die Ablauf­
offnung des Of ens verschlieBen­
den Lehmpfropfen. Die Fiill­
hohe wird vorher mit einigen 
Kreidestrichen im Innern der 
GieBpfanne eingezeichnet. Das 
Fassungsvermogen einer jeden 
groBeren Pfanne wird ein fiir 
allemal rechnerisch ermittelt, so 
daB dann auf Grund einer von 
Zentimeter zu Zentimeter fort­
schreitenden Zahlentafel die 

einer bestimmten Eisenmenge entsprechende Fiillhohe sofort bestimmt werden kann. Nach 
jedem Abstich streut oder siebt man iiber das Eisenbad eine Schicht Koks oder besser 
Holzkohlenlosche, um Warmeverlusten moglichst vorzubeugen. Sobald die gewiinschte 
Eisenmenge gesammelt ist, wird die Pfanne zur GieBstelle gebracht und dort stehen 

oder hangen gelassen, bis das Eisen sich auf die 
richtige GieBtemperatur abgekiihlt hat. Wahrend 
des Abstehens entweichen Gase, ein Vorgang, der 
durch Umriihren mit einer eisernen Stange wesent­
lich gefordert wird. Die Riihrstange muB gut 
angewarmt sein, ehe sie in das Metall eingefiihrt 
wird, sonst bewirkt die am kalten Eisen haftende 
Feuchtigkeit Explosionen. 

Durch bloBes Umriihren werden nur mecha­
nisch eingeschlossene Gase entfernt, zur Be­
seitigung von Gasen, die erst wahrend des Er­
starrens frei werden und die Dichte und Festigkeit 
des Gusses beeintrachtigen, bedarf es besonderer 
Hilfsmittel. Als solche kommen vornehmlich 
desoxydierende Stoffe zur Zerstorung der Metall­
oxyde, wie Ferromangan, Ferrosilizium, Alumi­
nium, Magnesium, Vanadium und Kalzium in 

Abb 163 G· B . G b 1 f Frage 1). Die Reinigung des Eisens durch solche . 8. Ie en aus emer a e p anne 
mit 3 Auslaufen. Zusatze ist nur zur Erreichung der hochsten 

Anspriiche an Festigkeit und Dichte notig und 
gebrauchlich. Richtige Gattierung und guter Of en gang machen sie fiir gewohnliche 
FaIle iiberfliissig. 

Fiir das gute Gelingen eines jeden Gusses und fiir die meisten technischen Eigen­
schaften der Abgiisse ist die richtige GieBtemperatur von groBem Einflusse. Zu 
wenig heiBes Eisen vermag feine Formen nicht scharf genug auszufiillen, bewirkt Kalt­
schweiBstellen, macht bearbeitete Flachen unsauber und gibt zu Spannungen AnlaB, 

1) Naheres hieruber s. Bd. 1, S. 148. 
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weil einzelne Teile des Abgusses schon erstarrt sind und zu schwinden beginnen, ehe die 
ganze Form vollgelaufen ist. Zu heiBes Eisen neigt zur Bildung von Hohlraumen durch 
Nachsaugen und greift die Oberflachen der Form durch Anschmelzen an. 

Das spezifische Gewicht, die Festigkeit, Dehnung, Harte, Elastizitat, Homogenitat 
und Schwindung hangen in betrachtlichem MaBe von der GieBwarme ab 1). 
Sie richtig zu bemessen, ist nicht immer einfach. Einmal muB die Temperatur des 
Eisenbades richtig beurteilt werden und dann auf Grund ausreichender Erfahrung die 
im Einzelfalle erforderliche Temperatur gewahlt werden. Die grobsten Temperatur~ 
unterschiede wahrzunehmen, ist sehr einfach. Allerhitzigstes Eisen raucht, sehr heiBes 
Eisen ist fa,st milchfatbig weiB und wird mit abnehmender Temperatur gelblich, gelb 
und schlieBlich rotgelb. Genauere Anhaltspunkte gewahren das Spiel beweglicher 
Figuren auf der Oberflache des Metalls und die Einwirkung des fliissigen Eisens auf einen 
eingetauchten eisernen Stab. Ein handwarm gemachter guBeiserner Stab von 2 cm 
Durchmesser wird von sehr hitzigem Eisen schon beim ersten Eintauchen aufgelost, 
von weniger heiBem erst beim zweiten und dritten Eintauchen, wahrend stark abge~ 
kiihltes Eisen ihn iiberhaupt nicht mehr zu 
losen vermag, sondern sich in einer bei wieder~ 
holtem Eintauchen immer starker werdenden 
Kruste an das eingetauchte Ende ansetzt. Fiir 
hohere Hitzegrade wahlt man schmiedeiserne 
Versuchstabe. Die Tauchprobe ist zuver~ 

Abb. 1639. GieBen, nur mit Hilfe eines Mannes aus einer groBen Kranpfanne. 

lassiger als die Beurteilung nach der Farbe und dem Oberflachenspiel, 
da die erstere du,rch mehr oder weniger Sonnenschein sowie durch natiirliche oder 
kiinstliche Beleuchtung sehr verschieden beeinfluBt wird, und das Oberflachenspiel von 
der wechselnden chemischen Zusammensetzung noch mehr abhangig ist als von der 
schwankenden Warme. Durch die Einfiihrung elektrischer und anderer Warmemesser 2) 
ist es moglich geworden, die Temperatur des Eisenbades ohne besondere Erfahrung genauer 
zu bestimmen, als es bisher dem erfahrensten Praktiker moglich war. 

Die im Einzelfalle erforderliche GieBtemperatur hangt von der Flachenausdehnung des 
GuBstiicks, seinem Gewichte, der Form und Starke seiner Querschnitte und seinem Ver~ 
wendungszweck abo Weiter sind von EinfluB die verwendeten Formstoffe - eine nasse 
Form muB infolge ihrer warmeentziehenden Wirkung heiBer gegossen werden als eine 
getrocknete - und die ohemische Zusammensetzung des zu vergieBenden Eisens. Auch 
die GroBe der EinguBkanale ist von Bedeutung. Enge Kanale erfordern hitzigeres Eisen 
als weite. Da so viele wechselnde Umstande zu beriicksichtigen sind, kann in jedem 
Falle die richtige GieBtemperatur nur auf Grund reicher allgemeiner oder zuverlassiger 
Sondererfahrungen bestimmt werden. 

1) Siehe Stahleisen 1915, S. 658-662 u. 719-722. Der EinfluB verschiedener GieBtemperaturen 
auf die Eigenschaften von Eisen- und StahlguB; vgl. auch Bd. 1, S. 274, 456. 

2) VgI. Bd. 1, S. 540, Temperaturmessung im GieBereibetrieb. 
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Vor dem Beginn des GieBens wird die Pfanne nach der vom Eingusse abgewendeten 
Seite so weit gekippt, daB Schlacken und sonstige Fremdkorper von der Metalloberflache 
leicht entfernt werden konnen. Man bedient sich dazu der Krampstocke, schmied­
eiserner Stangen, die an einem Ende flach ausgeschmiedet sind und dort zum Schutze 
gegen vorzeitiges Abschmelzen mit einem dunnen Lehmuberzuge versehen werden. 
Nach dem Abschlacken kippt man die Pfanne zuruck und gieBt vorsichtig an, bis der 
EinguBtumpel mit Metall gefullt ist; darauf wird der Strahl so geregelt, daB der EinguB 
bis zur Beendigung des Gusses voll Eisen bleibt. Die Geschwindigkeit des GieBens hangt 
nicht vom Belieben des GieBers ab, sondern von der Zahl und dem Querschnitte del' 
von einem Tumpel zu fullenden Eingusse. Durch V ollhalten der Eingusse wahrend des 
GieBens wird erreicht, daB leichtere Beimengungen oben bleiben und nur das reine 
Metall in die Form gelangt. Wird der EinguB wahrend des GieBens auch nur einen Augen­
blick leer, so treten die obenauf schwimmenden Verunreinigungen in die Form. 

Steiger und Windpfeifen werden vor Beginn des GieBens ha:ufig mit Lehmpfropfen 
verschlossen. Dadurch wird ein zu scharfer Luftstrom, der einzelne Teile der Form ge­
fahrden konnte, verhutet. Erst wenn die Form fast voll ist, entfernt man die Verschliisse. 
Man verwendet manchmal auch starkes Papier, das mit einem Haufchen Formsand 
oder in anderer Weise beschwert wird. Das steigende Eisen verbrennt das Papier. Die 
wahrend des GieBens aus den Luftkanalen, Teilungsfugen und Poren entweichenden 
Gase - Wasserstoff, Kohlenoxyd, Kohlenwasserstoffe u. a. - mussen rechtzeitig ent­
zundet werden, da sie sonst Explosionen verursachen konnten, mindestens aber die Luft 
im GieBraume verderben. Bei kleinen Formen genugt es, einen brennenden Span an die 
Hauptaustrittstellen zu halten, bei groBeren hauft man an allen Stellen, wo Gasaustritt 
zu erwarten ist, Hobelspane an und entzundet sie bei Beginn des GieBens. 

Arbeiten nach dem Gie.6en. 
Nach dem GieBen muB fur moglichst gleichmiWige Abkuhlung des GuBstiicks 

und fur Beseitigung aller Schwindungshemmnisse gesorgt werden, sonst sind Spannungen 
unvermeidlich. Abgusse von annahernd gleichmaBigen Wandstarken, die in Sand, Lehm 
oder Masse hergestellt wurden, laBt man in der Form erkalten. Die hierzu erforderliche 
Zeit schwankt von einigen Minuten bei kleinsten Abgussen bis zu einigen Wochen bei 
groBten GuBstUcken 1). 

Abgusse mit voneinander wesentlich abweichenden Wandstarken werden zunachst 
nur an den starksten Querschnitten vom Sande befreit, um die GleichmaBigkeit del' 
Abkuhlung des ganzen StUcks zu fordern. Plattenformige Abgusse macht man in del' 
Mitte vom Sande frei, weil die AuBenkanten fruher erstarren und dann einen Warmeschutz 
fUr die inneren Teile bilden. Bei solcher teilweiser Freilegung muB die Lage der Abgusse 
berucksichtigt werden, in deren Nahe das Eisen am langsten warm bleibt, wahr~nd es 
in entfernter liegenden Teilen infolge der Abkuhlung wahrend des zuruckgelegten Weges 
rascher erkaltet. Oft ist es erforderlich, vorzeitiger Abkuhlung ausgesetzte Teile kunst­
lich warm zu halten durch Dariiberhiiufen gluhender EinguBteile, ja selbst durch 
Anordnung von GieBtUmpeln auf einer dunnen Formsandzwischenschicht. 

Ausgiebige Kuhlwirkungen an starken Querschnitten werden durch unmittel­
bare oder mittelbare Anwendung von kaltem Wasser erzielt. So bedurfen die Naben von 
Riemenscheiben, Zahnradern und ahnlichen GuBteilen haufig der Wasserkuhlung. Man 
macht sie vorsichtig - um nicht auch die friiher erstarrenden Arme bloBzulegen - vom 
Sande frei, stoBt den Kern mit einem spitzen Eisenstabe aus und gieBt Wasser in die 
Bohrung, das sofort zu kochen beginnt und bald verdunstet. Je nach der Starke der 
Nabe wird die Wasserzufuhr mehrmals wiederholt. Das Verfahren darf aber nicht zu 

1) O. Bohler berichtet (Stahleisen 1911, S. 1210) uber den GuB einer groBen Schabotte, die 
14 Tage nach dem Gusse noch so warm war, daB sie kaum mit der Hand beruhrt werden konnte. 
Der Eisenpanzer der Form und das Mauerwerk wurden allmahlich abgebrochen und die Kanten 
bedeckt gehalten. Erst 48 Tage nach dem Gusse stand die Schabotte frei auf einem Mauersockel. 
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weit getrieben werden, die Nabe muB heiB genug bleiben, um durch ihre Warme eine 
Hartung zu iiberwinden. 

Abb. 1640 zeigt eine mit Kiihlschlangen versehene Form des Zylinderkopfes einer 
CorliBmaschine. Der Kop£ hat starke Boden und schwache Rander, die noch dazu durch 
Dampf-Ein- und -Ausgange geschwacht sind. Die Abgiisse ohne kiinstliche Kiihlung 
rissen regelmaBig schon beim Auspacken, erst nach Einfiihrung der Schlangenrohrkiihlung 
gelang es, gute Abgiisse herzustellen. Die 
Schlangen wurden 30-40 mm von den 
Boden entfernt eingestampft, die Schlange 
im Mittelkern, der am wirksamsten gekiihlt 
werden muB, aber nur wenige Millimeter 
stark mit Lehm bedeckt. Nach dem GieBen 
wurde einige Minuten bis zur volligenErstar­
rung gewartet und dann ein rasch flieBen­
der Strom kalten Wassers durch die Rohr­
schlange bis zur volligen Abkiihlung des 
GuBstiickes geleitet. 

Vorzeitig ausgepackte GuBstiicke 
konnen durch scheinbar ganz geringfiigige 
Ursachen gefahrliche Spannungen erlangen. 
Ein offenstehendes Fenster, durch das ein 
groBerer, diinnwandiger, noch rotgliihender 
AbguB der Zugluft ausgesetzt wird, Regen­
tropfen, die gegen eine seiner Seiten fallen, 
und ahnliche Zufalle konnen zum Zer­
springen empfindlicher Stiicke fiihren. Zur 
Vermeidung solcher Zufalle und um die 
Innen- und AuBenflachen von GuBstiicken 
gleichem Abkiihlungseinflusse zu unter­
werfen, werden rotgliihende Bronze- und 
RotguBabgiisse mitunter in kaltes Wasser 
geworfen. 

Zur Ermoglichung ungehemmter 
Schwindung miissen bei vielen Abgiissen 
im Anschlusse an das GieBen die Kerne 
oder die Kerneisen entfernt werden. Die 
Kerneisen von Rohren oder Saulen konnen, 

Abb. 1640. Verwendung einer Kuhlschlange beim 
GuB eines Zylinderkopfes. 

wenn mit ihrer Entfernung bis zur Abkiihlung des GuBstiicks gewartet wird, nur durch 
auBergewohnliche Kraft entfernt werden. Nach rechtzeitiger Entfernung der Spindeln 
bietet dagegen der zuriickbleibende Sand dem Schwinden kein nennenswertes Hindernis. 
Auch die Formkastenzwischenwande konnen der Schwindung hinderlich sein. Man hebt 
dann das Oberteil etwas an und lockert mit kraftigen Eisenstaben den Sand zwischen 
den Schoren und den vorspringenden Teilen des Abgusses. Fiir Masse- und Lehmformen 
bildet bei nicht ganz glatten Formen der Formstoff selbst ein Schwindungshindernis. 
Er muB daher an gefahrdeten Stellen unmittelbar nach dem Erstarren des vergossenen 
::\letalls mit geeigneten Werkzeugen gelockert werden. Es kann selbst notwendig werden, 
das GuBstiick aus der Form zu nehmen, um es in losere, schlechte Warmeleiter zu 
packen oder in einer Gliihkammer allmahlich erkalten zu lassen 1). 
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XXXIX. Dauerformmascbinen. 

Ausfiihrungen fiir Abgiisse einfachster Art. 
Die einfachsten Dauerformmaschinen bestehen in Vorrichtungen zum Entleeren 

eiserner Dauerformen durch Schwenken der offenen, abgegossenen Form urn 1800, so 
~aB die Abgusse durch ihr eigenes Gewicht aus der Form fallen. Solche Vorrichtungen 
fmden besonders zur Verwertung von Resteisen fur minderwertige Abgusse Verwendung. 

Abb. 1641. Vorrichtung zum GieBen von 
Sandhaken in Dauerformen. 

Abb.I642. GieBen in wassergektihlter Formplatte. 

Bei der Vorrichtung zum Gu13 von Sandhaken 
nachAbb. 1641 1) ruhteine aufZapfengelagerte, 
schwere gu13eiserne Formplatte mittels zweier 

Abb. 1643. Dauerformen fUr Zugfenstergewichte. 

fur angegossener Zapfen in einem einfachen, aus Herdgu13platten zusammengesetzten 
Bockgestell; an den beiden oberen Enden der Platte angegossene Lappen A erleichtern 
das Wenden von Hand nach jedem Gusse. Vor dem ersten GuJ3 pflegt man die Platte 
durch unter ihr ausgeschuttetes Eisen etwas anzuwarmen. 

Eine Vervollkommnung bringt die Vorrichtung nach Abb. 1642, durch deren hohle 
Formplatte standig ein Wasserstrom kreist, der eine dauernd gleichmaBige Warme der 
Platte auch bei raschhintereinander folgenden Glissen sichert. - Auch Kastenschoren 
und andere Zubehorteile werden mit Hille solcher Behelfe auf einfache und billige Weise 
ausgefuhrt. 

Mit der Vorrichtung nach Abb. 1643 sollen in Amerika in der Stunde bis zu 300 Stuck 
Zugfenstergewichte hergestellt werden. Auf einer guBeisernen Unterlage sind fum auf­
klappbare und durch Einklappen eines Rebels rasch verschlieBbare eiserne Formen 

1) GieB_-Zg. 1918, S. 77; vgl. auch S. 253 dieses Handbuches. 
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angebracht. Die eine Halfte jeder Form ist dauernd auf der Platte befestigt, wahrend 
die andere Halfte auf- und zugeklappt wird. Nach dem Offnen der Klappe fallen die 
Abgiisse von selbst durch die im Boden der Schiissel vorgesehenen Aussparungen. Jede 
Form liefert je GuB zwei Gewichte, so daB ein GuB der gesamten 5 Formen 10 Abgiisse 
ergibt. AIle zwei Minuten kann im Dauerbetrieb ein GuB aller Formen bewerkstelligt 
werden. Die Maschine wird so hoch aufgestelIt, daB sich fiir den GieBenden die bequemste 
Lage ergibt. Wichtig sind die an jeder Form vorgesehenen Entliiftungslocher A, ohne 
die kein GuB gelingen wiirde. 

Ausfiihrungen fiir unregelmaJ3ig gestaltete Abgiisse. 
GieBmaschinen nach Szekely. 

Die Grundlage der meisten diesbeziiglichen Ausfiihrungen bildet das amerikanische 
Patent von Szekely (vom 15. Januar 1907), Abb. 1644-16471). Die Maschine ruht auf 

Abb.1644. Abb.1645. 

Abb. 1646. Abb. 1647. 
Abb. 1644--1647. GieBmaschine nach Szekely. 

der Grundplatte 1. Sie hat je zwei bewegliche Seitenteile 2 und Endteile 3 und zwei auf­
klappbare Oberteile 4. Die Seitenteile 2 werden mittels der Schrauben 5, die Endteile 
mittels der Schrauben 8 bewegt; die Abdeckplatten 4 sind mittels Scharnieren auf- und 
zuklappbar. Die Schrauben und Biigel 6 dienen der Sicherung der geschlossenen Form. 
Der GuB erfolgt durch das EinguBkastchen 7, wahrend das Kastchen 9 zur Unterbringung 
des Steigers dient. Die Gestalt eines Abgusses ist der pUnktierten Einzeichnung in der 
Abb. 1644 zu entnehmen; Abb. 1645 zeigt ihn freiliegend nach dem Auseinanderziehen 
der verschiedenen formgebenden Teile. Zur Aussparung der beiden runden Locher 
werden in die Form entsprechende Sandkerne eingelegt. Da die Begrenzungsteile der 
Form als Schreckschalen wirken, erstarrt der GuB im allgemeinen so rasch, daB das 
Offnen der Form fast unmittelbar im AnschluB an das GieBen erfolgen kann. 

1) S. Stahleisen 1908, S. 161. 
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GieBmaschinen nach Rolle. 

In Deutschland hat sich Hans Rolle um die Entwicklung des GieBmaschinenbaues 
groBe Verdienste erworben (vgl. S. 253). Nach mannigfachen Schritt fur Schritt voran­
fuhrenden Arbeiten wurde es ihm moglich, eine Maschine nach den Abb. 1648 und 1649 
patentieren zu lassen 1). Maschinen dieser Ausfuhrung 2) bieten den Vorteil einfacher und 
schneller Auswechslung der eisernen Formen. Die einzelnen Bestandteile der Formen sind 

.\hl>. 10+!1. 

GieBmaschine nach Rolle. 

so auf den Tragplatten a und b befestigt, daB sie ahnlich denModellen einer Formplatte ab­
genommen und durch andere ersetzt werden konnen. Nach der Ausweohslung wird durch 
Drehen des Handrades m der Zeiger t auf diejenige Zahl des Zifferbogens u eingestellt, 
mit der die nach einem bestimmten System bezeichnete Form versehen ist, wodurch die 
Maschine in allen Teilen der neuen Form entsprechend richtig eingestellt wird. Je nach 

-:::::.. --
Abb. 1650. Verschlossene Dauerform nach Rolle. Abb. 1651. Maschine in GieBstellung. 

GroBe der Formen wird nur eine oder werden mehrere Formen zugleich auf der Maschine 
untergebracht. Formober- und -unterteil werden durch Niederschwenken der mit Hand­
griffen versehenen Hebel d vereinigt. Zur Erleichterung dieser Arbeit ist das Gewicht 
der bewegten Teile durch Gegengewichte ausgeglichen. Nach Verriegelung der Formen, 
-Abb.1650 laBt den betreffendenMechanismus gut erkennen - werden sie durch Ziehen 
an den Handgriffen d in GieBstellung geschwenkt (Abb. 1651) und abgegossen. 

1) D.R.P. Nr. 240363. 2) Stahleisen 1912, S. 1209, 1446, 1605; 1919, S. 1125. 
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Das Anbringen der VerschluBvorrichtung an den Tragplatten der Maschine an Stelle 
ihrer sonst iiblichen Unterbringung an den Formen selbst bietet den Vorteil rascherer 
Auswechslungsmoglichkeit der Formen. Die Vorrichtung besteht aus einem an der 
Tragplatte a befestigten Hebelsystem, das unter die Tragplatte b geschoben und durch 

_\bb.1652. Letzte Ausfiihrungsart der Rolleschen 
GieBmaschine. 

eine Schraubenspindel fest angezogen wird. 
Abb. 1652 zeigt die Rollesche GieBmaschine 
in der letzten, vollkommensten Ausfiihrung. 

Abb.1653. Abb.1654. 
Abb. 1653 u. 1654. In der Rolleschen GieBmaschine 

gegossene Rohrformstiicke. 

Nach Angaben Rolles kann einschlieBlich aller Aufenthalte, wie sie ein gewohnlicher 
GieBereibetrieb mit sich bringt, beim GuB von Rohrformstiicken und ahnlichen, das 
Einlegen von Kernen verlangenden Gegenstanden eine Form im allgemeinen aIle 6-10 Mi­
nuten abgegossen werden. Die Ersparnis an Lohnen betrug nie weniger als 500f0 und 
stieg in giinstigen Fallen bis auf 800f0. Die Rolleschen Maschinen arbeiten mit Sand­
kernen, sie ermoglichen darum die Ausfiihrung von Formstiicken mit rund anlaufenden 
Stutz en nach den Abb. 1653 und 1654 (vgl. auch Abb. 834 auf S. 252). 

GieBmaschinen nach Custer. 

Die Maschinen des Amerikaners Edgar A. Custer sind in wesentlichen Punkten 
von den Rolleschen Ausfiihrungen verschieden. Wahrend Rolle Wert auf moglichst 
chinnwandige Formen legt, gestaltet sie Custer moglichst stark. Die Rolleschen Ma­
;,chinen gestatten ein Auswechseln der FormeD, wogegen nach Custer fiir jede Form 
eine eigene Maschine erforderlich ist. Rolle verwendet Sandkerne, Custer arbeitet mit 
eisernen Kernen. Auch bei samtlichen Custerschen Maschinen ist eine Formhalfte fest 
mit der Maschinengrundplatte verschraubt, wahrend die andere Halfte beweglich ist und 
zur Seite geschwenkt werden kann. In den Abb. 1655 und 1656 ist eine Maschine fiir 
Viertel = (90 0-)Kriimmer dargestellt 1). Abb. 1655 zeigt die Maschine unmittelbar nach 
clem Ausheben des zuletzt gegossenen Kriimmers. Die beiden Kernhalften wurden durch 
Senken des Handhebels H zuriickgezogen, die bewegliche Formhalfte ist noch aufge­
klappt. Zum GuB werden die Kerne durch Hochheben des Hebels in die Form eingesetzt 
(Abb. 1656), worauf die bewegliche Formhalfte zugeklappt und verschlossen wird. Nach 
Erledigung dieser wenigen Handgriffe kann abgegossen werden. Der EinguBtrichter und 
clie Anschnitte sind in den Abbildungen ohne weiteres zu ersehen, ebenso die Anordnung 
des Hebelwerkes an der feststehenden Formhalfte und die Schwenkvorrichtung der be­
weglichen Halfte. Der Kanal A in Abb. 1656 dient zur Entliiftung wahrend des Gusses . 
. Jeder Kernteil ist seiner ganzen Lange nach durchbohrt. Vor Anbringen dieser Boh­
rungen erforderte das Ausziehen der Kerne groBen Kraftaufwand, der nun wesentlich 
vermindert ist. Die scheinbar recht nahe liegende Gefahr des Entstehens eines Grates 

1) Stahleisen 1910, S. 689. 
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langs der Fuge zwischen den einzelnen Kernteilen besteht in Wirklichkeit nicht. Da" 
Eisen erstarrt so rasch, daB es niemals zum Eindringen in die ubrigens nur haarscharfe 
Fuge kommt. 

Abb.1655. 
Abb. 1655 u. 1656. Custersche GieBmaschine fiir Rohrkriimmer. 

Die Abb. 1657-1659 zeigen die Einriehtung fur ein sehrages Abzweigstuck 
von 2" X 2" liehtem Durehmesser. Der seitliche Kern hat eine an der festen Formhalfte 

Abb.1656. Abb.1657. 

befestigte V-formige Fuhrung und wird dureh einen Handhebel bewegt. Die beweg­
liehe Formhalfte lii,uft auf einer Rolle R und kann mit dem HebelverschluB H durch 
einen Handgriff fest an die andere geschlossen werden. Bei groBeren Kernen erfordert 
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das Ausziehen mittels Hebel betrachtlichen Kraftaufwand, weshalb man es mittels 
Schraube und Handrad nach Abb. 1659 bewirkt. GroBe senkrecht stehende Kerne werden 
mit einem Hebezeug nach Abb. 1660 ausgezogen. 

Abb.1658. Abb.1659. 
Abb. 1657-1659. Custersche GieBmaschine fiir schrage Abzweigstiicke. 

Den eisernen Kernen wurden ursprunglich wegen der Gefahren, die den Formen bei 
vorzeitigem oder zu spatem Ausziehen erwachsen konnten, schwere Bedenken entgegen­
gebracht. Sie erwiesen sich aber als unbegriindet. In beiden Fallen braucht nur die 
Form geoffnet zu werden, worauf man 
den mangelhaften AbguB zerschlagt und 
entfernt. Bei auch nur einigermaBen vor­
sichtigem Vorgehen erwachst dabei weder 
dem Kern noch der Form Schaden. 

Die Wirtschaftlichkeit sowohl des 
Rolleschen als auch des Custerschen 
Verfahrens schien in den ersten Betriebs­
zeiten voll zu befriedigen. Beide Verfahren 
vermochten sich aber in groBerem Umfange 
hisher nicht durchzusetzen. Nach beiden 
Verfahren wird in bescheidenem U mfange 
da und dort gearbeitet. Ob es sich dabei 
allein um die Ausnutzung einmal vor­
handener Einrichtungen handelt, oder ob 
doch, was wahrscheinlicher ist, in besonderen 
Fallen dauernd Vorteile erzielt werden, steht 
nicht ganz fest. Jedenfalls schuf die Ent­
wicklung dieser Masohinen die Grundlagen 
zum weiteren Aushau des maschinellen 
Dauergusses. Abb. 1660. Ausziehen des Kerns mittels Hebezeug. 

DrehscheibengieJ3maschinen. 
Maschine fur ausgefutterte Dauerformen. 

Versieht man eine dunnwandige eiserne Form mit einer Schutzschicht aus feuer­
festen Stoffen, so werden bezuglich der Warmeab1eitung Verhaltnisse gescha££en, die 
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denjenigen in einer Sandform ziemlich nahe kommen. Die Tiefe, bis zu der nach dem 
GuB hohere Temperaturen in die Formmasse eindringen, hangt von der Starke des 
Querschnitts des Abgusses abo Sind die Querschnitte innerhalb eines Abgusses sehr 
verschieden, so wird dementsprechend die Form in verschiedenen Teilen ungleich erwarmt 
werden. Gibt Z. B. ein Querschnitt von 6 mm eine Warme von 540° bis zu einer Tiefe 
von 0,4 mm an die Formmasse ab, so wird ein Querschnitt von 50 mm die gleiche 

.\bb. 1661. 

.\bl>. l6li2. 

.\hb. 16(;3. 

Abb. 1661-1663. DrehscheibengieBmaschine. 

: : 

Warme vielleicht 1,6 mm 
tief in die Formmasse 
dringen lassen. Die 
Starke des aufzutragen­
den Futters hangt darum 
von den verschiedenen 
Querschnitten der Ab­
gusse abo Das Futter 
braucht nicht starker zu 
sein, als es die verschie­
denen Wandstarken des 
Abgusses erfordern. 

Von diesen Er­
wagungen a usgehend ha t 
die Holley Carb ura­
tor Co. in Detroit ein 
neues GieBverfahren ent­
wickelt und dazu eine 
Drehscheiben - GieBma­
schine nach Abb. 1661 
bis 1663 gebaut. Das in 
allen Einzelheiten paten­
tierte Verfahren 1) sieht 
ein sehr leichtes, guB­
eisernes Formgehause 
vor, das ein Futter aus 
feuerfesten Stoffen um­
schlieBt. Das feuerfeste 
Futter besteht aus zwei 
verschiedenen Stoffen, 
dem eigentlichen Form­
stoff und einer kittenden 
Masse zur Befestigung 
des Formstoffs am Form­
gehause. Ais Formstoffe 
kommen Magnesit, Bau­
xit, Schamotte, Kaolin 
und ahnliche Stoffe in 
Betracht. Ais Binde­
mittel haben sich Alkali-

silikate gut bewahrt. Das Futter wird in dunnen Schichten, die man eine urn die andere 
grundlich trocknet, aufgetragen. Die letzte Schicht kann bei starkeren Futtern unter 
Benutzung von Metallmodellen aufgetragen werden. 

Je nach GroBe der Formen werden bis zu zwolf Stuck mittels Parallelschraubstock 
ahnlichen Vorrichtungen am Umfange einer Drehscheibe befestigt (Abb. 1661). Del' 
Arbeitsgang verlauft dann folgendermaBen: Auf der in langsamer Drehung befindlichen 
Scheibe wird die erste Form auseinander gezogen. Sie gelangt dann uber eine stark 

1) Vgl. U. Lohse, GieJ3. 1924, S. 766 u. 767. 
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ruBende Azetylenflamme, die auf den Formflachen eine Kohlenstoffschicht bildet, wodurch 
eine unmittelbare Beriihrung der Oberflachen des Futters mit dem fliissigen Eisen ver­
hiitet wird. Damit wird, wie die Erfahrung bestatigt hat, eine auBerordentliche Schonung 
des Futters erzielt. An der nachsten Stelle werden etwaige Kerne eingelegt, worauf sich 
bei weiterer Drehung der Scheibe die beiden Formhalften selbsttatig schlieBen. Die 
Formen gelangen dann in den Bereich der GieB stelle , wo sie abgegossen werden. Zwecks 
ausreichender Abkiihlung durchlaufen sie nun einen groBeren Kreisabschnitt, worauf sie 
wiederum selbsttatig geoffnet werden und das GuBstiick mitteIs eiserner Dorne ausge­
stoBen wird. Die Formen wandern dann vor eine Reihe wagerechter Diisen, aus denen 
sie durch scharfe Strahlen hochgespannter PreBluft gekiihlt werden. Sie gelangen darauf 
aufs neue unter die Azetylenflamme und werden vor dem Einlegen der Kerne auf vollige 
Freiheit von Eisen- oder Kernresten untersucht. Die Kiihlung mittels PreBluftstrahlen 
erweist sich als vollkommen ausreichend, was hauptsachlich auf die diinnen Wandungen 
der Formgehause und auf ihren Schutz durch das feuerfeste Futter zuriickzufiihren ist. 

Die zwei aufgeklappten Formen der Abb. 1663 lassen die Anordnung der Eingiisse, 
der Anschnitte und der Kernentliiftung elkennen. In. der dritten Formhalfte von links 
ist die eine Form leer, wahrend in der anderen bereits ein Kern eingelegt erscheint. Die 
von auBen bis auf den Formhohlraum reichenden Locher nehmen die Dorne zumAusstoBen 
der Abgiisse auf. 

Bei der Anfertigung von Vergasern fiir Kraftwagenmotore konnte ein Mann auf der 
mit 12 Formen besetzten Drehscheibe stiindlich 400 Stiick liefern. Zur Herstellung 
derselben Anzahl in gewohnlicher Sandformerei hatte er, wie angegeben wird, mindestens 
die achtfache Stundenzahl benotigt. 

Maschine fiir verzinkte Dauerformen. 

Die ganz eigenartige Behandlung der Formoberflache seitens der H. S. Lee Foundry 
and Machine Co. in Plymou th zeitigte weit iiber die Leistungen des vorbeschriebenen 
Verfahrens hinausgehende Ergebnisse 1). Die Formen wurden mit Zink durchtrankt, 
so daB sich beim GuB eine ahnliche Wirkung ergab wie beim Zusatz von Kohlenstaub 
zum Formsande. Infolge der Warmewirkung des einstromenden Eisens verdampft ein 
Teil des Zinks und bildet eine schiitzende Gasschicht zwischen dem AbguB und der Form. 
Die griindlich geputzten Formen werden in einem Saurebad gebeizt und danach in 
einem luftdicht abgeschlossenen Zinkbad wahrend 12 st auf 900 0 erhitzt. Sie werden 
dadurch tiefgehend mit Zink durchtrankt. Bei jedem GuB geht zwar ein Teil des Zinks 
wieder verloren, dieser Verlust wird aber erst nach einer sehr groBen Zahl von Abgiissen 
fiihlbar. Die Formen bediirfen erst nach etwa 10000 Abgiissen neuer Verzinkung. Es 
besteht nur eine gewisse Gefahr unregelmaBiger Zinkvergasung, der durch einen Schutz­
bezug von LampenruB wirksam begegnet wird. Die Abgiisse sind bei Verwendung von 
Eisen, wie es auch beim GuB in Sandformen beniitzt wiirde, feinkornig, gut bearbeitbar 
und Druckwasserbeanspruchungen gegeniiber von groBer Dichte. Fiir Automobilkolben 
hat sich ein Eisen mit folgender Zusammensetzung im AbguB gut bewahrt: 2,25-2,30% 
Si; 1,18% P; 0,50-0,60% Mn; 0,04-0,05% S; Spuren von Cr und Ni. Es lassen 
sich auch ganz oder teilweise gehartete Abgiisse mit solchen Dauerformen herstellen; 
die Wandstarken der Form werden dazu nur entsprechend verringert. 

Der GuB langerer Stiicke, z. B. der in Amerika in auBerordentlich groBen Mengen 
benotigten Fenstergewichte, bot anfanglich einige Schwierigkeiten, da sich die Abgiisse 
infolge der raschen Abkiihlung des zuerst in die Form flieBenden Eisens stark verzogen; 
man fand aber bald, daB es nur einer gelinden Erwarmung der Form bedarf, die auch 
von selbst nach einer gewissen Zahl von Abgiissen zustande kommt, um iiber diesen 
Ubelstand hinwegzukommen. Da ganzlich ungesicherte Formen sich leicht verziehen, 
schraubt man sie in Rahmen nach Abb. 1664 fest ein. 

Eine groBe Rolle spielt die richtige Anordnung der Eingiisse. Bei Automobilkolben 
ordnet man den EinguB im Kerne an. Es kommt hier auf groBte Genauigkeit der Kernlage 

1) Stahleisen 1925, S. 2014. Nach Foundry 1925, S. 387/390. 



560 Dauerformmaschinen. 

an, da schon eine Abweichung urn nur 1 mm den AbguB unbrauchbar macht. 
Man setzt den Kern auf einen an der Form festgeschraubten Bolzen, der den doppelten 
Expansionskomponenten wie das Eisen der Form hat. Dehnt sich wahrend des GieBens 
die Form aus, so schiebt sich der Bolzen nach innen und der Kern bleibt in richtiger Lage. 

Das Arbeitsverfahren wird erst in Verbindung mit einer GieBmaschine nach Abb. 1665 
wirklich wirtschaftlich. Diese Maschine hat 
etwa 3600 mm Durchmesser und ist 600 mm 
hoch. Sie ist zur Aufnahme von 15 Formen 
bestimmt. Ihre Umlaufgeschwindigkeit hangt 
von der Art der in Benutzung stehenden 
Formen abo Beim GuB von Kolben macht 
sie in 2 min eine volle Umdrehung, so daB 
also in dieser Zeit 15 Kolben zum AbguB 
gelangen, was in der Stunde 440 Abgiisse 
ergibt. Die Maschine wird von einem 3-PS­
Motor bewegt und erfordert 3 Mann zur 
Bedienung: 1 Mann setzt die Kerne ein, 
1 Mann gieBt ab, und 1 Mann entleert die 
Formen. Die der Abbildung zu entnehmende 
Rauchervorrichtung wirkt vollig selbsttatig. 

Abb. 1664. Die Halfte eines Fiihrungsrahmens. - Von groBer Wichtigkeit fUr den guten 
Ausfall der Abgiisse ist die zwischen dem 

GieBen und dem Entleeren verflieBende Zeit. Bleibt das Stuck zu lange in der Form, 
so wird es leicht hart, nimmt man es zu friih heraus, so besteht Gefahr, daB es noch 
tropft; Automobilkolben werden 25 sek nach dem Gusse ausgeleert. 

Abb. 1665. GieBmaschine mit Dauerformen. 

Wichtig ist auch ein gewisses Selbstausgliihen der Abgiisse. Man taucht darum jeden 
AbguB nach der Entnahme aus der Form in eine isolierende Masse von geheim gehaltener 
Zusammensetzung, die ihn einige Stunden lang heiB erhalt und zugleich vor Oxydation 
bewahrt. Den Kolben werden so 4 st Zeit zur Abkiihlung gelassen. 
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Maschinen fiir doppelwandige Olgekiihlte Danerformen. 
Das jungste Verfahren zur maschinellen Herstellung von GuBwaren in Dauerformen 

beruht auf der dauernd und zuverlassig eingehaltenen, sowohl fur die Dauerhaftigkeit 
der Formen als auch fur den Ausfall des Gusses geeignetsten Warme der Formen. Das 
Verfahren stammt von dem Amerikaner H. A. Schwartz 1). Gute Abgusse lassen 
sich ebensowenig in ganz kalten wie in zu heiBen Formen erzeugen. 1m ersten Fane 
laufen die Stucke nicht vollkommen aus und im anderen Fane schweiBen sie mit den 
Formwanden zusammen. Es handelt 
sich also in erster Linie darum, die 
geeignetste Warme der' GieBformen zu 
ermitteln. Diese Warme liegt nach den 
Ermittlungen von Schwartz bei unge­
fahr 200 0• Zu ihrer dauernden Ein­
haltung bilden Ole mit einem Entflam­
mungspunkt uber dieser Temperatur gut 
geeignete Kuhlmittel. Fur die Lebens­
dauer der Formen ist ein haufiger und 
schroffer Warmewechsel weitaus gefahr­
licher als lang dauernder Betrieb. Wieder­
holter Warmewechsel hat weiter eine 
Dauerausdehnung der Formen zur Folge, Abb. 1666. Anlage mit zwei olgekiihlten Dauerformen 
derentwegen sie gleichfalls bald un- zum GuB von Kolben. 
brauchbar werden. 

Die Formen werden doppelwandig mit moglichst dunnen Innenwanden hergestellt, 
damit das Kuhlmittel ausgiebig zur Wirkung gelangen kann. Steigt die Warme uber das 
vorgeschriebene MaB, so tritt selbsttatig eine Vermehrung der Menge des in der Zeiteinheit 

Abb. 1667. GroBere Dauerformenanlage. 

durchstromenden Oles ein, und umgekehrt wird bei zu tief gesunkener Warme die Durch­
fluBmenge verringert. 

Da die Warme des vergossenen Eisens trotz aller darauf verwendeten Sorgfalt nicht 
immer genau die gleiche sein wird, kann der Augenblick, in dem der AbguB aus der Form 
zu stoBen ist, nicht vom Ablaufe einer bestimmten Zeit nach dem GuB abhangig gemacht 
werden; es kann hierfur nur der Abkuhlungsgrad maBgebend sein. Dementsprechend 
wurden Kontakte vorgesehen, die bei Eintritt einer bestimmten Warme ein Zeichen zur 
Betatigung der AusstoBvorrichtung geben oder sie selbsttatig in Bewegung setzen. 

1) Ausgeiibt in den Werken der Allyne-Ryan Foundry Co. in Cleveland. Vgl. Stahleisen 1926, 
S. 260 nach Foundry 1925, S. 787. 
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Das als Kiihlmittel dienende 01 wird mittels einer elektrischen Pumpe mit einem 
Druck von 1,4 at den Formen zugefiihrt. Zu seiner Riickkiihlung nach dem GuB dienen 
Kiihlkammern. 

Man hat es in der Hand, die Graphitausscheidung durch Verlangsamung oder Beschleu­
nigung der Abkiihlung der der Form in hellster Rotglut entnommenen Stiicke zu beein­
flussen und damit GuBwaren von hervorragender, dem jeweiligen Verwendungszweck 
genau entsprechender Giite zu erzeugen. Versuche haben die Moglichkeit gezeigt, mit 
Eisen aus derselben Pfanne gegeniiber dem GuB in gewohnlichen Sandformen nahezu 
die doppelte Zug- und Biegefestigkeit und Durchbiegung zu erzielen. Da die Fehler­
quellen des Sandgusses ausscheiden und das Gefiige in hohem Grade dicht wird, kommen 
auch Porositaten nicht vor, so daB sich nach diesem Verfahren hergestellte Teile auch 
fiir hohe Druckbeanspruchungen eignen. Abb. 1666 zeigt eine Anlage zum Gusse von 
Kolben. Zur linken Seite ist eine offene Form mit den gieBfertig eingelegten Kernen 
zu erkennen, wahrend die Form zur Rechten zum GuB geschlossen ist. Mit dieser Ein­
richtung vermogen drei Mann in je 3 min einen AbguB zu vollziehen, so daB sich in der 
Stunde 20 und in der neunstiindigen Schicht 180 Abgiisse ergeben. 1m allgemeinen wircl 

Abb. 1668. GieBen in Dauerformen. Abb. 1669. RegelmaBig in Dauerformen hergestellte 
GuBstiicke. 

mit 6-8 iiber den Olleitungsrohren zu einer Batterie vereinigten Einheiten (Abb. 1667) 
gearbeitet, die nacheinander zum GuB kommen, wobei es moglich ist, den gesamten GuB 
jeweils in 2-3 min zu erledigen. Die zum GuB benutzten Handpfannen hangen in einem 
einfachen Tragbiigel (Abb. 1668). 

Die Formen sind mit eingebauten Eingiissen versehen, bei deren Anordnung auf 
moglichste Schonung der Formen gegen die aufwaschende Wirkung des einstromenden 
Eisens zu achten ist. Abb. 1669 laBt einige bisher regelmaBig in groBerem Umfange he1'­
gestellte GuBwaren erkennen. An den Rippenheizkorpern hangen noch die Eingiisse, und 
am AbguB zur linken Seite befindet sich noch der Steiger. Die Eingiisse und Steiger werden 
mit Kernsand in eisernen Formen he1'gestellt. Die Formen dienen zugleich als Trocken­
schalen. Nach dem Trocknen legt man die Kerne in entsprechende Vertiefungen del' 
Dauerform ein. Die Herstellungskosten dieser Kernbiichsen sowohl als auch die Auslagen 
zur Herstellung der kleinen Kerne sind wenig belangreich und sollen bei der Ermittlung 
der Erzeugungskosten kaum merkbar ins Gewicht fallen. 

Literatur. 
Irresberger, C.: Dauerfo1'men. Stahleisen 1910, S. 689/94. 
Mehrtens, J.: Zur Fraga der bleibenden GuBformen und ihrer Verwendung in der EisengieBerei. 

GieB .. Zg. 1911, S. 133/ 9, 165/ 73. 
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xxxx. SchlenderguBmaschinen. 

Grundlagen und Entwicklung des Schleudergusses. 
Versuche, durch Ausnutzung der Schleuderkraft GuBwaren zu erzeugen, reichen 

iiber ein Jahrhundert zuriick 1). Das erste Patent wurde in England an A. C. Eckhardt 
schon im Jahre 1809 erteilt. Es umfaBte bereits aIle Ausfiihrungsmoglichkeiten beziiglich 
der Achsenanordnung. Da fiir das Verfahren ausschlieBlich Massengiiter in Frage kommen, 
Bedarf an geeigneten Waren damals aber noch nicht vorlag, vermochte es in die Praxis 
nicht einzudringen. Bei den Einrichtungen mit senkrechter Drehachse bestand eine 
technische Schwierigkeit in der paraboloidformigen Erstarrung der Innenseite der Ab­
giisse. Da dabei zudem nur verhaltnismaBig kurze Stiicke erzeugt werden kDnnten, 
wandte sich die Aufmerksamkeit den Maschinen mit wagerechter Drehachse zu. Hier 

Abb. 1670. RohrschIeudermaschine von 
Whi tIey (1880). 

Abb. 1671. Schleudermaschine mit Kipptrog. 

spielte die Art der Einfiihrung des Metalls in die Drehform die wichtigste Rolle, und es 
gelang nur durch zahes Ringen, Schritt fiir Schritt dem Ziele naher zu kommen und es 
schlieBlich zu erreichen. A. Shanks, der i. J. 1849 ein Patent auf eine Schleudermaschine 
mit wagerechter Drehachse erlangte, goB das Eisen von der Stirnseite unmittelbar in die 
Form und vermochte damit keinen Erfolg zu erzielen. Erst 1874 ordnete C. W. Torr 
eine feststehende, das Metall in die Form einfiihrende Rinne an. Whitley widmete 
sein Hauptaugenmerk den EinguBschwierigkeiten. Unter seinen mannigfachen Patent­
anspriichen ist der auf einen EinguBtrichter b mit rohrenformig in die Form a reichendem 
Auslauf (Abb. 1670), der mit mehreren Aus-
giissen versehen war, am wichtigsten. Mit 
dieser Einrichtung kam er dem Verfahren 

Abb. 1672. SchIeudermaschine von B riede (1910). 

beim liegenden GuB diinnwandiger Rohren 
in Sand ziemlich nahe, nach welchem die 
Formen iiber ihre ganze Lange gleichmaBig 
verteilt bis zu 5 Eingiisse erhalten. Es war 
aber noch schwierig, die Ausgiisse so zu 
bemessen, daB jeder der in -rascher Um­
drehung befindlichen Form in der gleichen 
Zeit dieselbe Eisenmenge zufiihrte. Erst 
der 1881 gemeinsam mit S. Fox eingefiihrte Kipptrog, Abb. 1671, bildete die Grund­
lage, auf der die heutigen SchleuderguBverfahren, insbesondere auch dasjenige von 
De Lavaud (1912), aufgebaut werden konnten. Dieser Entwicklungsgang fand seine 
Bekronung durch die 1910 von Otto Briede geschaffene bewegliche GieBrinne. 
Nach dem Verfahren von Whitley-Fox (Abb. 1671) wird die mit der erforderlichen 
Eisenmenge versehene GieBrinne b im Sinne des Pfeils urn 180 0 gedreht und damit zur 
Entleerung gebracht, so daB sich an den Wanden der in rascher Drehung befindlichen 
Form a der AbguB bildet. Damit lassen sich zwar brauchbare Rohren erzeugen, der 
AusschuB bleibt aber infolge haufig unvollkommener SchweiBung groB. Die GieBrinne 
konnte naturgemaB erst nach voIlendetem GuB aus der Form gezogen werden. Anders 
bei der Arbeit mit der Briedeschen Rinne (Abb. 1672). Hier wird die Pfanne emit 
der fiir einen GuB erforderlichen Eisenmenge gefiillt, die Form a in Drehung gebracht 

1) Naheres vgl. C. Pard un, Stahleisen 1924, S. 905, 1044, 1200. 
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und dann der Stopfen gezogen, so daB das Eisen in die Rinne b flieBt. Gleichzeitig wird 
die Rinne b aus der Form a zuruckgezogen, wodurch sich der an ihrem Ende austretende 
Eisenstrahl schraubenartig auf der InnenfUi.che der Form abwickelt. Ein FlieBen des 
Eisens innerhalb der Form kommt damit praktisch nicht in Frage und der Fliehkraft 
bleibt nur mehr die Aufgabe, die Eisenmenge gleichmaBig auszubreiten. - Die erfolgreiche 
Ausubung des Schleudergusses erfordert genaue Kenntnis seiner Grundlagen. Fur jede 
RohrgroBe bilden die Drehzahl der Form, die AusfluBgeschwindigkeit des Eisens, die 
Ausziehgeschwindigkeit der Rinne, der Neigungswinkel der Maschine zur Wagerechten 

Abb.1673. Schleudermaschine von Holthaus (1921). 

und die Zusammensetzung des Eisens 
wichtige Werte. 

Nach dem Tod Briedes begannen 
1914 die Brasilianer Dimitri Sen­
saud, De Lavaud und Fernando 
Arens Versuche zur praktischen Aus­
fuhrung des Verfahrens. Sie arbeiteten 
zunachst mit dem Whitleyschen Kipp­

trog, gingen aber bald zum Briedeschen Auslauftrog uber. Seither sind fast aIle Schleuder­
maschinen fur RohrguB mit der Briedeschen Rinne ausgestattet worden. Eine ins­
besondere fur bis zu 5 m lange Rohre wertvoIle Verbesserung der Briede-Rinne brachte 
ein Patent von J. Holthaus, demzufolge mit zwei an den beiden Rohrenden zu gleicher 
Zeit mit Eisen versehenen GieBrinnen (Abb. 1673) gearbeitet wird. 

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, den Kipptrog von Whitney-Fox zu verbessern. 
Bei der Einrichtung nach Allard (1921) hat die rohrenformige GieBrinne b (Abb. 1674) 
eine groBere Zahl von AusfluBoffnungen c, deren Querschnitte nach der dem EinguB 

Abb. 1674. Schleudermaschine von Allard (1921). Abb. 1675. Schleudermaschine von Clow (1922). 

entgegengesetzten Seite zunehmen. Die beim GuB stillstehende Rinne wird nach dem 
GieBen ausgefahren und von etwaigen MetaIlresten gereinigt, was mitunter eine wenig 
angenehme Aufgabe sein dtirfte. Nach einem Patente von J. B. Clow aus dem Jahre 
1922 (Abb. 1675) wird die Kipprinne an einer ihrer Langseiten mit zahlreichen schmalen 
AusfluBstellen versehen, die ein gleichmaBigeres AusflieBen des Eisens gewahrleisten 
sollen. 

Weitere Verbesserungsversuche gingen darauf hinaus, die Briedesche GieBrinne zu 
ersetzen bzw. zu umgehen, das Ausgluhen unnotig zu machen, die Lebensdauer des Dreh­

rohres zu erhohen und verschiedene Einzelheiten des Verfahrens 

Abb. 1676. Die GieBrinne 
der Gelsenkirchener 

Bergwerks-A.-G. 

zu verbessern. 
Erubrigung des Gluhverfahrens. Da das Mooresche 

Verfahren 1), die Drehform mit feuerfesten Stoffen auszukleiden, 
aus wirtschaftlichen und auch technischen Grunden zunachst 
wenig Aussicht zu haben schien, in nennenswertem Umfange in 
der Praxis angewendet zu werden, versuchte es Arens, durch 

eine eigenartige Beendigung des Schleudervorganges einen das Ausgluhen erubrigenden 
Warmeausgleich zu erreichen. Nach Vollendung des GieBvorganges laBt er die GieBform 
mit verminderter Umdrehungszahl weiterlaufen, so daB das Rohr beim Herausnehmen aus 
der Form langsam abrollt. Seine Oberflache kommt dabei an der Innenflache der Dreh­
form mit stets neuen Flachenteilchen in Bertihrung. Hierdurch soIl ein allseitig gleich­
maBiger Warmeaustausch stattfinden, so daB weder in der Drehform noch im gegossenen 
Rohre Spannungen auftreten 2). 

1) Stahleisen 1925, S. 1178. 2) D.R.P., Klasse 31 c, Gr. 18, Nr. 415801. 
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Neue GieBrinnen. Die neue GieBrinne der Gelsenkirchener Bergwerks­
A.-G. a (Abb. 1676) ist an ihrem AuBenende mit einem beweglichen Strahltrichter b ver­
sehen, der wahrend des Gusses durch ein Gestange in die erwiinschte Stellung gebracht 
werden kann und dem Metallstrahl die jeweils erforderliche Richtung gibt. Bei aus­
gezogenem Strahltrichter lauft das fliissige Metall durch eine Offnung c im Boden gerade­
aus in die Form. 1st die Offnung c durch die GieBrinne verdeckt, so muB das Metall 
dem Strahltrichter folgen und wird dadurch aus der geraden Richtung seitwarts ab­
gelenkt 1). 

Die mehrteilige Gelsenkirchener GieBeinrich tung besteht aus mehreren 
zu einer Einheit verbundenen Verteilungsrinnen b (Abb. 1677), von denen die jeweils 
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Abb. 1677. Mehrteilige Giel3einrichtung del' 
Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. 
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Abb. 1678. Kurze Giel3rinne del' Arensrohren-A.-G. in 
Hamburg zum Gusse beliebig langer Schleuderrohre. 

zu benutzende auf die Mitte der Form a eingestellt wird, wahrend die iibrigen, ohne daB 
die GieBtatigkeit unterbrochen zu werden braucht, fiir die folgenden Giisi3e vorbereitet 
werden konnen. Die Leistungsfahigkeit der GieBmaschinen soIl dadurch wesentlich 
erhoht werden 2). 

Verfahren der Arens-Rohren-A.-G., Hamburg, zur Herstellung beliebig 
langer Rohre mit einer kurzen GieBrinne. Durch die Rinne a (Abb. 1678) flieBt 
das geschmolzene Metall in die umlaufende GieBform d und wickelt sich dort wahrend 
des Erstarrens schraubenformig auf. Gleichzeitig wird das gegossene Rohr b langsam aus 
der Form d gezogen, da es durch die Muffenform c, die Platten e, fund das Lager h mit 
dem Schlitten g, der langsam nach rechts bewegt wird, in starrer Verbindung steht. In 

Abb. 1679. Mehrfach gestlitzte Giel3rinne del' 
Arens-Rohren-A.-G. in Hamburg. 
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Abb. 1680. Unterteilter Kipptrog del' Arens-Rohren­
A.-G. in Hamburg. 

dem MaBe, wie das Rohr b ausgezogen wird, bildet es sich in der Form stetig weiter, 
so daB beliebig lange Rohre von beliebig groBem Durchmesser gegossen werden konnen 3). 

Mehrfach gestiitzte GieBrinne von Arens. Die GieBrinne c (Abb.1679) 
erhalt iiber das AusfluBende hinaus eine Verlangerung a, die in b gelagert ist und die 
GieBrinne stiitzen hilft. Dadurch solI es moglich werden, schwachere GieBrinnen auch 
fiir groBere RohrHingen zu verwenden 4). 

Unterteilter Kipptrog von Arens. Da der Kipptrog sich wahrend des GieBens 
leicht wirft und sich unter der Last des fliissigen Metalles mehr oder weniger durchbiegt, 
wird das fertige Rohr haufig ungleichmaBig stark, da in der Mitte des Troges mehr Metall 
ausflieBt als an seinen Enden. Aus diesem Grunde wird der Kipptrog a (Abb. 1680) 
durch Querwande in eine Reihe von einander unabhangiger Einzel-Kipptroge b unter­
teilt, aus denen das Metall gleichzeitig in die Form gegossen wird, wobei jeder Einzeltrog 
fiir sich oder aIle Einzeltroge zu gleicher Zeit gefiillt werden konnen 5). 

Erhohung der Haltbarkeit der Drehformen. Zur Vermeidung der ungiinstigen 
Beanspruchung der gekiihlten Drehform wahrend des GieBens, worin die Hauptursache 

1) D.R.P., Klasse 31 c, Gr. 18, Nr. 405026. 
3) D.R.P., Klasse 31 c, Gr. 18, Nr. 417227. 
5) D.R.P., Klassc 31 c, Gr. 18, Nr. 419384. 

2) D.R.P., Klasse 31 c, Gr. 18, Nr. 402803. 
4) D.R.P., Klasse 31 c, Gr. 18, Nr. 418340. 
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ihres frtihzeitigen VerschleiBes zu suchen ist, schlagt Arens eine aus zwei konzen­
trischen Rohren bestehende SchleuderguBform vor. Die beiden Rohre sollen 
sich unabhangig voneinander ausdehnen konnen. Das die eigentliche Form bildende 
innere Rohr a (Abb. 1681) ist verhaltnismaBig dtinnwandig und wird von einem starkeren 
Mantel b umgeben. Zwischen Mantel und GieBform ist eine Quecksilberftillung oder ein 
sonstigesMittel c zur moglichst ausgiebigen Ubertragung der thermischen Beanspruchungen 
der inneren Form auf den Mantel vorgesehen. Abgesehen yom Quecksilber, das wohl 
allzu teuer sein dtirfte, kommt hierftir Blei oder irgend eine Legierung von entsprechendem 

Abb. 1681. GieBform mit 
gekiihltem Doppelmantel der 

Arensromen·A.-G. in 
Hamburg. 

Abb. 1682. Verschiedenwinkliges Ab­
ziehen der GieBform von der AusguB­
rinne (Verfahren von J. Holthaus der 

Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G.). 
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Abb. 1683. Zwischenring zur 
Teilung eines mit zwei Muffen 
gegossenen Romes der Gelsen-

kirchener Bergwerks.A.·G. 

Schmelzpunkt in Frage. Hiermit kann die Temperatur der Form so hoch gehalten werden, 
daB ein Abschrecken des in die Form gegossenen Metalles verhindert wird. Diese Losung 
bietet hochst bemerkenswerte Aussichten, da man es mit ihr in der Hand hat, die Ab­
schreckung, auf der doch die Gtiteverbesserung des Eisens beruht, in genau gewollten 
Grenzen zu regeln 1). 

Sonstige Verbesserungen: Gelsenkirchener Einrichtung zum verschie­
denwinkeligen Abziehen der GieBform von der AusguBrinne (Erfinder: J. 
Holthaus). Die aus der GieBpfanne a (Abb. 1682) tiber den Trog b und die feststehende 
GieBrinne c gespeiste Form d war ursprtinglich parallel oder annahernd parallel zur GieB-

Abb. 1684. Einrichtung zum Ausziehen des Rohres 
aus der Schleuderform (H. Burchartz von der 

Gelsenkirchener Bergwerks-A.- G.). 

Abb. 1685. Muffenkern·Einsetzer (H. Burchartz 
der Gelsenkirchener Bergwer ks-A. -G.) 

rinne geneigt, erhalt aber nun wahrend des GieBens eine Ablenkung von der Schraglage 
bis zur Wagerechten und dartiber hinaus eine umgekehrte Schraglage. Ein AbflieBen des 
Metalles infolge der Schwerkraft nach dem zuerst gegossenen Teile des Abgusses wird 
dadurch vermieden; es kann sogar eine Anhaufung des vergossenen Metalles am zuletzt 
gegossenen Ende erreicht werden 2). 

Der Gelsenkirchener Zwisehenring. Zwecks Trennung eines mit zwei Muffen 
zu gieBenden Rohres wird in die SchleuderguBform a (Abb. 1683) ein Trennring b kolben­
ringartig eingesetzt. Auf diese Weise konnen gleichzeitig zwei Rohre von beliebiger 
Lange mit je einer Muffe hergestellt werden; zur Bestimmung der Lange braucht nur 
der Ring entsprechend verschoben zu werden 3). 

1) D.R.P., Klasse 31 c, Gr. 18, Nr. 420039. 
3) D.R.P., Klasse 31 c, Gr. 18, Nr. 416786. 

2) D.R.P., Klasse 31 c, Gr. 18, Nr. 413654. 
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Gelsenkirchener Vorrichtung zum Ausziehen der Rohre aus der Schleu­
derform (Erfinder: H. Burchartz). Das gegossene Rohrwirddurch Schuhe a (Abb. 1684) 
gefaBt und herausgezogen, die mittels einer Zugstange b und Laschen c, d gegen die 
innere Rohrwandung gedruckt werden. Durch zweckentsprechende Bemessung der Lange, 
Breite und Wolbung der Schuhe, die das Rohr an mehreren Stellen auf groBer Flache 
angreifen, wird einerseits sicheres Fassen des Rohres gewahrleistet und anderseits eine 
Beschadigung desselben vermieden 1). 

Gelsenkirchener Muffenkern - Einsetzer (Erfinder: H. Burchartz). Die 
Spindel a (Abb. 1685) mit ihrem Lagerkopf b kann um einen wagerechten Zapfen in eine 
senkrechte Lage oder um einen lotrechten Zapfen in eine wagerechte Ebene geschwenkt 
werden. Der Muffenkern d kann dann von oben herunter von Hand oder mit Hebezeug 
auf den Kernhalter e gesetzt werden. 

Das SchleuderguBverfahren befindet sich noch immer in lebhaft vorwartsschreitender 
Entwicklung; es sind viele Moglichkeiten noch keineswegs erschopft und Uberraschungen 
in verschiedener Richtung denkbar. 

Die Betriebsbedingungen. 
Auf Grund eingehender wissenschaftlich-praktischer Forschungsarbeiten 2) besteht 

fur jeden Rohrdurchmesser eine hochste und eine niedrigste Drehzahl der Form, innerhalb 
welcher Grenzwerte gute Rohren erreichbar sind. Von einer gewissen Drehzahl ab werden 
auf der AuBenseite der Rohren Schraubenlinien erkennbar (Abb. 1686), die von der 
Arbeitsweise der Maschine abhangen. Bis zu etwa 400 Umdr./min sind diese Gange 
genau meBbar, daruber hinaus verschwinden sie, oder ihre Trennungslinien werden unregel­
maBig. Mit Drehzahlen unter 240 Umdr./min entstehen keine Rohre, da das Eisen dabei 
nicht ausreichend umgeschleudert wird. Umdrehungszahlen uber 400 sind nicht mehr 

Abb. 1686. Schraubenlinien an der AuBenseite gegossener Rohre. 

so gunstig wie tiefer liegende Zahlen, weil sich dann ein Voreilen des Eisens in der Form 
bemerkbar macht, wodurch die Schraubenlinien verschwinden oder sich teilweise uber­
decken. Das voreilende, flussige Eisenbandwird im Grade des Voreilens dunner und er­
starrt, ehe der Hauptstrahl daruber flieBt; es treten KaltschweiBstellen auf. Die geeignete 
Drehzahl muB fur jeden Rohrdurchmesser bestimmt werden, sie durfte im allgemeinen 
zwischen 300 und 400 Umdr./min liegen. 

Neben der Umdrehungszahl spielt auch die GieBwarme eine wichtige Rolle fur den 
Ausfall der Rohre. Fur Rohre von 300 mm lichtem Durchmesser hat sich eine GieB­
warme von 1200 0 als geeignet erwieseil. Bei Steigerung der Temperatur tritt das 
Voreilen des in der Form ausgegossenen Eisens schon fruher ein; hohere GieBwarme 
bedingt demnach bei gleichbleibender Umdrehungszahl gro13ere Neigung zur Bildung 
von KaltschweiBstellen. Fur die GieBtemperatur ist von wesentlicher Bedeutung die 
Schmelztemperatur der verwendeten Gattierung. Zur Vermeidung der abschreckenden 

1) D.R.P., Klasse 31 c, Gr. 18, Nr. 399069. 
2) Diese Arbeiten wurden im Auftrage der Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. in ihrer Abteilung 

Schalke durchgefiihlt. Ein ausfiihrlicher Bericht von C. Pard un iiber deren Ergebnis fiudet sich 
in Stahleisen 1924, S. 1045 u.f. 
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Wirkung der eisernen Drehform muB gegenuber dem GieBen in Sandformen die 
Gattierung einen hoheren Siliziumgehalt besitzen. 1m ubrigen ist nicht die chemische 
Zusammensetzung der Gattierung ausschlaggebend, sondern es kommt vor aHem auf 
die richtige EinsteHung von Drehzahl und GieBtemperatur zur Gattierung an. Hohere 
Siliziumgehalte als etwa 3°! 0 verlangen hohe GieBwarmen, die der Lebensdauer der Dreh­
form gefahrlich werden. Den schadlichen Wirkungen hoher GieBwarmen sowohl auf 
die Abgusse als auch auf die Formen laBt sich durch Verkurzung der GieBzeit, d. i. 
durch Beschleunigung des Ausziehens der GieBrinne entgegenwirken. 

Unter sonst gleichen Umstanden nimmt die Festigkeit des Gusses bei steigender 
Umdrehungszahl bis zu etwa 320 Umdr./min zu und bleibt bei weiterer Steigerung zunachst 
stehen; mitunter konnte dann selbst eine Festigkeitsabnahme festgestellt werden. 

Die durch das Abschrecken des GuBstucks an den gekuhlten Wanden der Form 
auftretenden Schaden werden durch nachfolgendes Ausgluhen behoben. Dabei wird das 
Gefuge gleichmaBiger, was nach Pardun 1) auf einer Ruckwandlung des in den AuBen­
schichten vorhandenen Zementits und Ledeburits in den Dauerzustand Ferrit-Perlit­
Graphit bzw. Temperkohle zuruckzufuhren sein durfte. 

Ausfiihrungen. 
Die SchleuderguB-Formmaschine fur Kolbenringbuchsen der British 

Piston-Ring Co. Ltd. in Coventry, England 2) arbeitet mit einer kippbaren GieB­
rinne nach Whitley und liefert eine Buchse nach Abb. 1687, von der die einzelnen Kolben­
ringe abgestochen werden. Abb. 1688 laBt die Anordnung der Maschine erkennen. 

Die Buchse A bildet die Form fur die abzugieBende 
Kolbenringbuchse. Sie laBt sich durch Betatigung eines 
Zahnstangenmechanismus mittels des Drehkreuzes C vor­
und riickwarts schieben, wahrend der am Ende der Spindel F 
angebrachte, die Ruckwand der Form bildende, mit Kuhl­
rippen versehene Kolben rechts von der Buchse A fast 
unbeweglich ist. Bei Beginn der Arbeit wird die Buchse A 
vollig dicht an die in der Abbildung durch das Schutz-

Abb.1687. Kolbenringbiichse 
mit Ansatzwand. 

Abb. 1688. Schleudergu13-Formmaschine. 

gehause B verdeckte AbschluBplatte gedruckt, so daB die in der Abbildung wieder­
gegebene Lage erreicht wird. Dann fullt man die Pfanne D mit flussigem Eisen, schiebt 
sie auf dem kleinen vierraderigen Wagen in die Form, die man inzwischen in Drehung 
versetzt hat, und entleert das Eisen durch Drehung des Handrades E. Unmittelbar 
nach dem GuB stellt man die Form still und zieht sie, wiederum durch Betatigung 
des Drehkreuzes C, uber den Rippenkolben zuruck, wobei der AbguB aus der Form ge­
druckt wird. Bezuglich des genauen Gewichts des in Formen gegossenen Eisens braucht 
man keineswegs allzu angstlich zu sein. Es kommt nur darauf an, daB der Ausschnitt 
in der feststehenden Endplatte genau dem inneren Durchmesser der zu gieBenden Ring-

1) Stahleisen 1924, S. 1201. 2) Stahleisen 1922, S. 841. 
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Auf S. 568, Zeile 10 von oben mull es richtig heiBen: 

limdrehungszahl fiir Rohren von etwa 150 mm Durchmesser bis zu etwa 320 mm Vmdr.!min ... 

Geii"er, Handbnch II. 2. Anfl. 
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biichse entspricht, so daB iiberschiissiges Eisen ungehemmt ablaufen kann (Abb. 1689 
zeigt schematisch diese Anordnung). Werden groBere Warmeunterschiede im einge­
gossenen Eisen vermieden, so treten merkbare Unterschiede in der Biichsenwandstarke 
iiberhaupt nicht auf. Die von der Maschine kommenden Biichsen kommen noch rot­
warm in einen koksgefeuerten Gliihofen und 
aus diesem in eine langsamstes Abkiihlen 
ermoglichende Warmea usgleichskammer. 

Die Maschine nach Abb. 1688 dient zur 
Herstellung von Ringen bis zu etwa 300 mm 

'-~~~~~~! ~eshmhende~ 
AIlsl'hI!!f8 mit AvsstgtSkl7//Jen. 

Yl7n de~ fndwand a!Jz/eh/Ja~e 
Ji>nvugenaitse 8 gf(/Sl?lse~nl? ,F17~m A. 

Abb. 1689. Schematische Darstellung der Form­
und GieBanordnung der SchleuderguBmaschine. 

Abb. 1690. Verbesserte Maschine fiir gr6Bere 
Ringe. 

Durchmesser, fiir Ringe bis zu 500 mm Durchmesser wurde die verbesserte Ausfiihrung 
nach Abb. 1690 geschaffen. Zur Verringerung der Abschreckung gieBt man, nachdem 
sich die mit normalem Kolbenringeisen gegossenen Ringe als fiir die Zylinder gefahrlich 
erwiesen hatten, heute Kolbenringe und Kolbenringbiichsen mit sehr weichem Eisen in 

Abb.1691. 

Abb.1692. 
Abb. 1691-1693. Alte SchleuderguBmaschine von Sensaud und Arens. 

nicht gekiihlten Formen. Die durch die ersten zwei bis drei Giisse ausreichend vorge­
warmten Formen sollen 600-700 Giisse aushalten. 

Die Abb. 1691-1693 zeigen die alteste Ausfiihrung der Schleudermaschine fiir 
RohrguB von Sensaud und Arens 1), die heute kaum mehr irgendwo in Betrieh 
sein diirfte. Sie wurde in fast allen Teilen iiberholt, in der Art der GieBrinne, in der 
Gestalt und Kiihlung des formgebenden Rohres und im gesamten Antriehsmechanismus. 
Trotzdem verdient sie Beachtung nicht nur in geschichtlicher Hinsicht, sondern auch 

1) Stahleisen 1917, S. 965. 
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weil sie fur noch immer zu suchende weitere Verbesserungen anregt. Die Maschine besteht, 
wie die Abbildungen erkennen lassen, in der Hauptsache aus einer aus mehreren Ab­
schnitten zusammengesetzten, mit angegossenen Kuhlrippen versehenen Form A, die auf 
Leitrollen B ruht, und wird von diesen aus in Bewegung gesetzt. Das Rohr A erweitert 
sich am linken Ende zur Muffe, deren innere FHiche den einzigen durch einen Sandkern 
gebildeten Teil der Form scha££t. Am anderen Ende der Drehform A wird der Eisen­
verteiler (die Kipprinne) C aus- und eingeschoben. Er wird in die sich rasch drehende 

Form eingefuhrt und um 180 0 gewendet, so daB das 
Eisen auf der ganzen Lange gleichzeitig ausflieBt. Es 
erstarrt sofort an den Wanden der Drehform, der Ver­
teiler wird ausgezogen, mit einer Ausdriickscheibe ver­
sehen und nochmals in die Form A eingefuhrt, um das 
fertige Rohr auszudrucken. 

Den Leitrollen B wird die Drehbewegung von der 
Riemenscheibe D aus uber die Winkelrader E und die 
Kupplung F erteilt, wahrend die Verschiebung der Kipp-

Abb. 1693. rinne C von der Riemenscheibe DI aus uber die Kegel-
rader H und HI erfolgt. Je nachdem von den Hebeln J 

und J I aus die Radsatze H oder HI eingeschaltet werden, kommt die Schraube K in rechts­
oder linkslaufige Bewegung, wodurch der Schlitten L vor- oder ruckwarts und die auf 
dem Schlitten ruhende Kipprinne C aus der Form oder in dieselbe geschoben wird. Der 
Schlitten laBt sich durch das Handrad G genau einstellen. Die GieBrinne C wird yom 
Handrade M aus gekippt; dieses wirkt auf eine Schnecke N, die in das auf der Rinne C 
angeordnete Schneckenrad 0 eingreift. Um mit der gleichen Maschine verschieden weite 
Rohre herstellen zu konnen, sind die Achsen P der Leitrollen B mittels Spannschrauben 
und Handrader Q verstellbar. Die Rippen der eisernen Form A werden wahrend des 

Abb. 1694. Anordnung von 4 Schleuderformmaschinen 
unter einem gemeinsamen Laufkran. 

Gusses durch Wasser gekuhlt. Angeb­
lich war es moglich, mit dieser Kuhl­
vorrichtung in der Stunde bis zu 
40 Stuck Rohren von 100 mm Durch­
messer und bis zu 20 Stuck von 150 mm 
Durchmesser, bei allerdings nur I m 
Lange, zu gieBen. 

Bei den jungsten Ausfuhrungen 
dieser Schleudermaschine ist an Stelle 
der guBeisernen Form ein hochst feuer­
bestandiges Stahlrohr getreten, dessen 
Kuhlung durch standig flieBendes 
Wasser oder 01 bewirkt wird, statt 
des Kipptroges arbeitet eine o££ene Zu­
fUhrungsrinne nach Briede, falls nicht 
der groBen Rohrlangen halber zwei 

GieBrinnen nach Holthaus verwendet werden, und die gesamte Mechanik beruht auf 
der Wirkung von Druckwasser. Durch richtige Bemessung der hauptsachlich in Frage 
kommenden Umstande (s. S. 567) wurde es moglich, die Wandstarken der gegossenen 
Rohren um 25% zu vermindern und damit die Wettbewerbfahigkeit geschleuderter 
Rohre ganz wesentlich zu steigern. Hierfur sei nur ein Beispiel angefuhrt: Fur 152er 
Druckrohren verlangten amerikanische Vorschriften 12 mm Wandstarke, wobei ein 
gewisser Spielraum fur Abweichungen in den Abmessungen vorgesehen war. Infolge der 
auBerordentlich genauen Wandstarken geschleuderter Rohre und der beim Schleudern 
erzielten Verbesserung der Festigkeitswerte wurde schlieBlich fUr geschleuderte Rohre eine 
Wandstarke von nur 9 mm zugestanden. 

Die Abb. 1694-1697 zeigen die nach dem Lavaudschen SchleuderguBver­
fahren ausgefuhrten Maschinen in verschiedenen Arbeitslagen 1 ). Abb. 1694 la!3t die 

1) Stahleisen 1924, S. 121/122. 
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Aufstellung einiger Maschinen unterhalb eines auf niedriger Bahn verkehrenden Laufkrans 
erkennen. Eine solche Maschine besteht in der Hauptsache aus drei Teilen: einem den 
Abgtissen die auBere Form gebenden Stahlrohr, das sich in einem der Lange nach geteilten 
guBeisemen Gehause auf vier in der Nahe der Rohrenden angebrachten Rollenlagem 
dreht. Der Raum zwischen der AuBenwandung des Stahlrohrs und den Innenwandungen 
des Gehauses wird durch eine guBeiseme Scheidewand in zwei ungleich lange Abteilungen 
getrennt. In der kleineren Abteilung ist am Umfang des Stahlrohrs ein Peltonrad ange­
bracht, das das Rohr in rasche Umdrehung setzt, wahrend in der langeren Abteilung 
Ktihlwasser flieBt. Der auBere Gehause-
durchmesser betragt bei den Maschinen 
ftir Rohre von 127-203 mm lichter 
Weite 762 mm. Der innere Stahl­
zylinder macht zweierlei Bewegungen: 
einmal dreht er sich um seine eigene 
Achse, wodurch das zugeftihrte Eisen 
zentrifugal an seiner Innenwand ver­
teilt wird, und zugleich wird er gerad­
linig in seiner Achsenrichtung ver­
schoben, so daB das an einer fest­
liegenden Stelle zur Entleerung ge­
langende Eisen gleichmaBig tiber die 
ganze Lange des Rohres verteilt wird. 

Den zweiten Teil der Maschine 
bildet der Mechanismus zur Ausftihrung 
dieser Bewegung. Die Drehbewegung 

Abb. 1695. SteHung der Schleuderformmaschine 
unmittelbar nach dem GuB. 

wird durch das bereits erwahnte Peltonrad bewirkt, wahrend zur Langsverschiebung ein 
Druckwasser-Kolben vorgesehen ist. Das das Peltonrad mit Wasser versorgende Rohr 
verlauft im Innem dieses Kolbens, es laBt sich gleich dem Kolben teleskopartig ineinander 
schieben. Das Ktihlwasser wird durch ein am Boden des Gehauses angeordnetes Rohr 
zugefiihrt, das in gleichen Abstanden durchlocht ist, um das Wasser gleichmaBig zu 
verteilen. Die Drehung des inneren Stahlrohres erfolgt auf Grund der guten Rollen­
lagerung und, weil es sich tatsachlich vollkommen in Wasser bewegt, durchaus gleich­
maBig und stoBfrei. Das Peltonrad und der Verschiebekolben werden durch Druck­
wasser betatigt. Jede Maschine ist mit Thermometer und Druck­
messer ausgestattet. 

Den dritten Hauptteil bildet die GieBvorrichtung. Sie besteht 
aus einer Kipppfanne, einer Zuftihrungsrinne und einem langen 
GieBtrog, der mit einer GieBttille endet. Die Kipppfanne wird 
durch einen Druckwasserkolben bewegt, dessen Geschwindigkeit 
durch ein Nadelventil einstellbar ist. Auf diese Weise laBt sich 
der Zu£luB des Eisens dem Bedarf entsprechend genau regeln. 
Die Regelung ist von besonderer Wichtigkeit, denn ftir jede Rohr­
groBe und Wandstarke muB der Eisenzu£luB besonders eingestellt 
werden. Zu jedem GuB wird ein kleiner UberschuB an Eisen 

Abb. 1696. Muffenende 
mit eingeschobenem und 

festgekeiltem Muffenkern. 

in die Kipppfanne gegeben, den man nach vollzogenem GuB seitlich in eine eiseme Form 
abflieBen laBt (B in Abb. 1695). 

Das Eisen flieBt von der Kipppfanne tiber die Zufiihrungsrinne in den durch die 
ganzeLange der Form sich erstreckenden GieBtrog, so daB es amMuffenende zumAusflieBen 
gelangt. Da zugleich mit der Zuftihrung des Eisens die Form yom GieBtrog abgezogen 
wird, verteilt es sich gleichmaBig tiber die ganze Lange der Form. Die Maschine ruht auf 
einem Betonklotz und wird etwas schrag ansteigend ausgerichtet, da bei einer gelinden 
Steigung nach dem Spitzende des Rohres zu zuverlassigere Ergebnisse erzielt werden. 
Zu Beginn eines jeden Gusses wird die Maschine in der Richtung gegen die GieB­
vorrichtung tiber den GieBtrog geschoben, so daB der Aus£luB (Einlauf) sich am 
}Iuffenende befindet. Die innere Form der Muffe wird durch einen Sandkem gebildet, 
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der von auBen in das die Form gebende Stahlrohr geschoben und durch Klemmen fest­
gehalten wird (Abb. 1696). In dem Augenblick, in dem das Eisen in die Form zu flieBen 
beginnt, wird diese in Drehung versetzt, und zugleich wird mit dem Zuruckziehen der 
Form begonnen. Der GuB ist beendet, sob aId das Formrohr im VerhlUtnis zum GieBtrog 
in seine Endstellung gelangt ist. Man schiebt nun eine Klemmenzange in die Muffe des 
soeben gegossenen Rohres und halt dieses damit fest, wodurch beim Rucklauf der 

Maschine (Abb. 1697) das Rohr von selbst 
aus der Form gezogen wird. Das Rohr 
findet dabei, um sich nicht zu verziehen, 
auf blechbeschlagenen Holzunterlagen gute 
Unterstutzung. Allzu rasches Kippen und 
verzogertes Vorrucken bewirken groBere 
Wandstarken, wobei es geschehen kann, 
daB das Rohr zwar doppelt so stark wird, 
wie es sein solI, dafur aber auch nur die 
halbe Lange erreicht. 

Abb. 1698 laBt die EingieBvorrichtung 
Abb. 1697. Ausziehen des Rohrs wahrend des in einer schematischen Darstellung er-

Riicklaufs der Maschine. kennen. Der Behalter C wird mit der Hir 
einen GuB gerade ausreichenden Menge 

von flussigem Eisen gefullt und dann von der bei G befindlichen Steuerung aus um 
die Achse D gekippt, so daB sein ganzer Inhalt in die Ubergangsrinne E flieBt, die 
ihn der GieBrinne (dem GieBtroge) F zufuhrt. Von den bei G vereinigten Steuerungen 
aus wird auch der gesamte ubrige Mechanismus der Maschine bedient. 

Abb. 1698. EingieBvorrichtung, schematisch 
dargestellt. 

Zum Gelingen des Gusses mussen die drei 
Bewegungen der Maschine in guter trberein­
stimmung sein'. Es handelt sich dabei um die 
Kippgeschwindigkeit zur Regelung des Eisell­
zuflusses, um die Umdrehungszahl des Form­
rohres in der Minute und um dessen Auszugs. 

Abb. 1699. Gliihofen mit vorgeschalteter 
Rohrwage. 

geschwindigkeit. Diese drei Geschwindigkeiten sind fUr jede Rohrabmessung verschieden, 
in jedem Falle sind aber die ZufluB- und die Auszugsgeschwindigkeit von der minutlichell 
Umdrehungszahl abhangig. Durch Anderung der Geschwindigkeiten wird vor allem die 
Wandstarke der Abgusse geregelt. Die richtigen Geschwindigkeiten lassen sich zwar 
ganz genau bestimmen und ziemlich genau mechanisch einstellen, es bleibt aber immer­
hin ein Spielraum, insbesondere bezuglich der Kippgeschwindigkeit, wobei auch del' 
jeweilige Fltissigkeitsgrad des Eisens mitspricht. Zur richtigen Bedienung der Kippvor­
richtung ist darum ein gewisses, nur durch Erfahrung zu erlangendes "Gefuhl" notwendig, 
weshalb auch an dieser Vorrichtung der Ausgleich zu bewirken ist, falls von der Wage am 
Gluhofen eine Gewichtsabweichung gemeldet wird. Zeigt sich eine auffallende Abweichung 
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,om vorgeschriebenen Gewichte, sei es nach oben oder unten, so erfolgt sofort Meldung 
an den Vorarbeiter an der GieBmaschine, damit durch entsprechende Regelung der Ge­
schwindigkeiten die Ungenauigkeit bei den nachsten Rohren behoben werden kann. 

Die Rohre rollen auf dem Schragen H (Abb. 1697) unmittelbar zur Gliihkammer 
(Abb. 1699), in der sie auf 950 0 erwarmt werden, urn dann in eine Zwischenkammer zu 
gelangen, in der sie langsam auf 320 0 abkiihlen. 

Beim Gliihen von GuBeisen zwecks Ausgleich von Spannungen durch Homogeni­
sierung des Gefiiges ist vor allem die Abkiihlungsgeschwindigkeit maBgebend, nicht aber 
die Gliihdauer. Sobald angenommen werden kann, daB die Rohre durch und durch 
die Gliihwarme erreicht haben, kann darum mit dem Abkiihlverfahren begonnen werden. 

Die V er billigung der Erzeugungskosten gegeniiber den mit Kernen in Sand­
formen gegossenen Rohren ist in die Augen springend, fallen doch aIle Ausgaben fiir Sand, 
Lehm, Graphit, Strohseile usw., die Erhaltungskosten der Formkasten und Kernspindeln, 
die Kosten der Sandaufbereitung, der Kern- und Formentrocknung u. a. m. fort. Zudem 
sind die in die Bauanlagen zu steckenden Werte - niedrige Hallen, weniger und einfachere 
Kranen, keine GieBgruben, verminderte Feuerungsanlagen u. a. m. - wesentlich geringer. 
Nach Angabe Kreu tz bergs 1) ist das Ausbringen an guter Ware je beschaftigten Arbeiter 
urn 100-1500f0 groBer als bei der Arbeit mit Sand- und Lehmformen. Der AusschuB 
betragt zwar noch bis zu 50f0, er beruht aber zum groBten Teile auf Mangeln der Muffen­
kerne, so daB berechtigte Aussicht besteht, durch Verbesserung dieser Einzelheit eine 
noch weitere Verbilligung zu erreichen. 

D as - "M 0 n 0 - 0 a s t" V e rf ahr e n. N ach diesem Verfahren werden die guBeisernen 
Schleuderformen mit Sand ausgefiittert. Das Schleuderrohr ist innen bearbeitet, urn 
ein vollkommen konzentrisches Ausstampfen zu ermoglichen. Zum Ausstampfen dient 
ein Gemisch aus Lehm und aus scharfem Formsand, dem nach Bedarf etwas Glutrine 
beigemengt wird. Nach dem Einstampfen, das in gleicher Weise wie bei der gewohnlichen 
Formerei stehend zu gieBender Rohren erfolgt, schwarzt man die Formen durch Ein­
gieBen von Schwarze. Da die eingestampfte Sandschicht nur etwa 37 mm stark ist, 
laBt sie sich durch Gasbrenner, die in die wagerecht ausgerichtete Form geschoben werden, 
rasch genug trocknen, urn den AbguB eines Rohres spatestens 15 Minuten nach dem 
Ausstampfen zu ermoglichen. Die getrockneten Formen gelangen in eine Schleuder­
vorrichtung, beziehungsweise in die GieBmaschine. Der obere Teil dieser Maschine wird 
zum Zwecke der Einfiihrung des Schleuderrohres angehoben, so daB es seitlich in sie hinein 
gerollt werden kann. Nach dem VerschlieBen der Maschine verbindet man die Form durch 
eine Kupplung mit dem die Drehbewegung bewirkenden Motor. Nun wird in ganz ahnlicher 
,Yeise wie beim de Lavaudschen Verfahren abgegossen, unmittelbar danach der Motor 
abgestellt, und die Form aus der Maschine gerollt. Nach Losung der Endverschliisse 
zieht man mittels eines Abstreifers das Rohr aus der Form, stellt letztere schrag auf und 
entsandet sie mittels pflugartig wirkender durch sie hindurchgeschleppter Haken. Das 
noch hellgliihende Rohr rollt auf ein Warmbett, dessen Fordereinrichtung bis zum Kiihl­
of en reicht. Durch diesen Of en wird das Rohr in etwa 40 Minuten durchgefiihrt und dabei 
auf 260 0 abgekiihlt. Nach dem Verlassen des Of ens gelangt das Rohr auf ein zweites 
,Yarmbett, woselbst es gereinigt wird, urn schlieBlich angehoben und lotrecht in einen 
Teerbottich getaucht zu werden. 

Nach diesem von W.D. Moore entwickelten Verfahren arbeitet die American 
Oast Iron Pipe 00. in Birmingham, Ala., seit ungefahr 11/2 Jahren mit gutem technischen 
und wirtschaftlichen Erfolge. Die Rohren sind sowohl auBen als auch innen vollkommen 
glatt und entsprechen in jeder Hinsicht den Anforderungen, die man an die nach dem 
de Lavaudschen Verfahren hergestellte Ware stellen kann. 

Ein zweites mit ausgefiitterten Schleuderrohren arbeitendes Verfahren wurde von 
R. D. Wood entwickelt. Es wird auf dem Werke des Erfinders in Florence bei Trenton, 
Pa. gleichfalls mit vollem Erfolge im groBen ausgeiibt. 

1) The Foundry 1923, S. 731. 
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Weitere Entwicklungsmoglichkeiten des Schleudergusses diirften auf dem Gebiete 
des formgebenden Rohres liegen. Hier liegt insbesondere eine Vereinigung mit den Grund­
lagen der Dauerformerei mit ausgefiitterten Formen (S. 557) und mit verzinkten Formen 
(S. 559) nahe. 
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Nachtrag. 

Kernformmaschinen. 
Prelllnft -Kernspritzen. 

In den letzten Jahren haben, zunachst in Amerika, Kernformmaschinen Verbreitung 
gefunden, bei denen die Verdichtung des Kernsandes durch unmittelbare 

Einwirkung von PreBluft auf den in einem FiiUbe­
halter befindlichen Sand bewirkt wird. In jiingster 
Zeit wird auch in Europa eine derartige Maschine gebaut, 
die infolge ihrer einfachen Bauweise einen weiteren wesent­
lichen Fortschritt bedeutet. Es ist das die nach schwedischen 
und deutschen Patenten ausgefiihrte Kernspritzmaschine 
"Revolt" 1). Sie besteht aus einem Sandbehalter mit Sicht­
glas, einer Einblaseanordnung und einem unter dem Behalter 
vorgesehenen Sandraum mit einem SpiralventiL Das Ventil 
wird mittels einer Kurbel abwechselnd geoffnet und ge­
schlossen, wobei die PreBluft wechselweise langere oder kiirzere 
Zeit eingeblasen und abgesperrt wird. Das Ventil ist verstell­
bar, so daB verschieden starke LuftstoBe, entsprechend der 
KerngroBe und der Kerngestalt, zur Wirkung gebracht werden 

konnen. Durch diese LuftstoBe wird je­
weils eine bestimmte Sandmenge mit­
gerissen und unter Druck in die Kern­
biichse gebracht. Man arbeitet mit 
einem Drucke von 5-6 at. 

Die Regulierung der Maschine 
erfolgt von Hand, was fiir empfind­
liche Regelung zwecks gleichmaBigen 
Einblasens des Kernsandes in aIle 
Teile der Biichse wichtig ist. Ein 

Abb. 1700. PreBluftkernspritze "Revolt". an der Maschine tatiger Arbeiter be­
kommt schon nach ganz kurzer Zeit 

groBe Ubung in ihrer Bedienung fUr verschieden groBe und verschieden gestaltete 
Kerne. Sein Gefiihl hierfiir wird hochst empfindlich. 

1) Ausgefiihrt von der Maschinenfabrik Gustav Zimmermann in Dusseldorf-Rath und der 
Aktiebolaget Axel Christiernsson in Stockholm. 
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Die Maschine eignet sich besonders fur vielgestaltige Kerne. Sie spart gegenuber 
der Handarbeit 60-80% an Lohnen, verdichtet den Sand vollkommen gleichmaBig, 
fliIlt den Kernkasten unabhangig von seiner Form, arbeitet mit Olsand und erubrigt 
den Gebrauch von Wachsschnuren; sie ist leicht von Knaben oder Madchen zu be­

Abb. 1701. Kerne. 

dienen und erfordert keine besonderen 
Kernbuchsen; die gewohnlichen bis dahin 
fur Handarbeit gebrauchlichen Kernbuchsen 
konnen weiter benutzt werden, man hat nur 

Abb. 1702. Die PreBluftkernspritze "Revolt" in Tatigkeit. 

auf genaue Teilflachen zu sehen und ein Loch fur den SandanschluB anzubringen. -
Abb. 1700 zeigt die auf einem kleinen Untersatze festgeschraubte Maschine in arbeits­
bereiter Lage. Sie kann aber ebensogut unmittelbar auf der Kernmacherbank befestigt 
werden. Einige mit ihr hergestellte Kerne sind der Abb. 1701 zu entnehmen. Abb. 1702 
hBt die Maschine in Tatigkeit erkennen. 
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Sachverzeichnis. 
Abkiirzungen: F. v. = Formerei von. (D) = Druckwasserantrieb. (E) = Elektrischer Antrieb. 

(H) = Handantrieb. (P) =PreBluftantrieb. 

Abblasevorrichtungen fiir Form­
maschinen 522. 

Abflammen der Formen 198,206, 
265. 

AbfluBrohren, F. v. 165. 
Abhebemaschinen s. u. Form­

maschinen. 
Abhebeverfahren, Allgemeines 

344. 
Abkiihlen der GuBstiicke 550. 
Ablaufrohren, F. v. 165. 
Abschlagformkasten 13. 
Abstreifkamme '322, 429. 
Abziehmaschinen s. u. Formma-

schinen. 
Abziehverfahren, Allgemeines 

344. 
Adams-RuttIer 446. 
Ankerketten, F. v. (Kernforme­

rei) 307. 
Anschnitt einer Form 1. 
Anwarmen metallener Form­

platten 341. 
- Einrichtung fiir 383. 
Ardeltsche Rohrstampfma-

schine 467. 
Aufschlagen (Schiilpen) 45. 
Aufstampfboden 45. 
Aufstampfen der Formkasten 51. 
Auftrieb des Eisens 532. 
- - Ermittlung des 533. 
Ausdriickmaschinen fiir Kerne 

495. 
AusguBkasten, Formmaschinen 

fiir 349, 350, 351. 
AusguBschnauze beiGieBpfannen 

541. 
Aushebeeisen 6. 
Aushebeschrauben 6. 
Aushebevorrichtung fiir groBere 

M:odelle 209. 
AuBenkerne, F. mit 197, 198, 

202. 
Aussenkmaschinen s. u. Form­

maschinen. 
Aussenkverfahren, Allgemeines 

344. 
Automobilkolben, GuB von in 

Dauerformen 559. 
Automobilzylinder, F. v., 187. 

Badewannen, Handformerei von 
76. 

Badewannen, Formmaschinen 
fur 347, 485. 

Bankformen 2. 
Bauchtopfe, Formmaschinen fiir 

349, 350, 351. 
Baumwollpressen-Zylinder, F. v. 

(bleibende Form) 248. 
Beobachtungssteiger 59. 
Beschweren der Form 532. 
Blasebalg 8. 
Bleibende Formen 1. 

aus Formsand 248. 
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250. 
aus Lehm 248. 

Bleihammer 7. 
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len) F. v. 238. 
Bockformmaschine (Sebold) 387. 
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Bohrspindeln, F. v. in Dauer­
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bank, F. v. 221. 
Bollmannsche Kernausdriickma­

schine 495. 
Bonvillain- und Ronceraysche 
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- - Sammel- oder Klischee­

Formplatten 331. 
Brockdorff -Witzenmannscher 
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- Formmaschinen fUr 349, 350. 
Busten, GuB von 198. 

Chinesische dunnwandige Reis­
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Dammgruben 530. 
Dammholz 7. 
Dammplattchen 7. 
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Dauerformen 1, 248, 251, 55::!. 
Beispiele fiir 248, 249, 250, 
251, 252, 253, 255, 256, 55::!, 
553, 554, 555, 556, 557, 559, 
561. 
fUr KunstguB 207. 
nach Custer 255, 555. 
nach Rolle 253, 554. 
nach Schwartz 256, 561. 
nach Szekely 553. 

Dauerformmaschinen 552, s. h. 

unter Formmaschinen und 
DrehscheibengieBmaschinell. 

Denbigh-Ruttler 431. 
DenkmalsguB 19,8. 
- F. v. in Lehm 202. 
- F. v. in Sand 198. 
Deslandessche Stampfformma­

schine 466. 
Deutscher AusschuB f. techniselt. 

Schulwesen(DATSCH),Lehr­
tafeln des 21. 

Doppelformmaschinen s. nnter 
Formmaschinen. 

Doppelkernstutzen 30, 32. 
Drehbankbett, F. v. 219, 22l. 
Drehbank-Bohrtisch, F. v. 220. 
Drehbankwangen, Behandlnng 

krummgezogener 222. 
- F. v. 219, 221. 
Drehlehren, F. mit 98. 
- F. mit wagerechten 116. 
- F. von Kernen mit 24. 
DrehscheibengieBmaschinen 

557. 
fur ausgefUtterte Dauerful'­
men 557. 
fiir doppelwandige , blge­
kuhlte Dauerformen (nacl! 
Schwartz) 561. 
fUr verzinkte Dauerformeli 
559. 

Drehtischformmaschinen s. u. 
Formmaschinen. 

Drnckluftformmaschinen s. u. 
Formmaschinen (PreBluft­
formmaschinen). 

Druckrohren, F. v. 156. 
Druckwasserformmaschinel.l s. u. 

Formmaschinen. 



Druckwasserplunger, F. v. mit 
Schreckschalen 137. 

Druffel 7. 
Durchziehformmaschinen s. u. 

Formmaschinen. 
Durchziehplatten 322, 337. 
Durchziehverfahren 343. 
Dynamometerscheiben, GuB von 

- in Dauerformen 252. 

Einbetten des Modells 52, 65. 
Einformverfahren, besondere fiir 

StahlguH 288. 
- - fiir TemperguB 315. 
Eingiisse 1, 55. 

bei StahlguB 291. 
- bei TemperguH 315. 
- untergezogene 57. 
EinguBkastchen 61. 
Einklopfen des Modells 53. 
Einstampfen des Modells 53. 
Einstauben del' Form 264. 
Eisenbahnwagenrader (HartguB) 

F. v. 151. 
Eiserne Formplatten 333. 
Elektrische Formmaschinen s. u. 

Formmaschinen. 
Elektrische Heizung von Trok­

kenkammern 270. 
Elektrischer Heizapparat fiir 

trichterlosen StahlguH 313. 
Entliiftungsschnur fiir Kerne 21. 
EtagenguB s. StapelguB unter 

Formmaschinen. 

Fahrbare Formmaschinen s. u. 
Formmaschinen. 

FaJsches Teil 48, 63. 
- - (Sandformplatten) 322. 
Falzplattenformerei 41. . 
FehlguB, Ursachen fiir 3. 
Fenstergewichte, Dauerformen 

fiir 552. 
Peuerungen fliT Trockenkam­

mern 269. 
Flachstampfcr 4. 
Flanschenring, eingekerbtcr, F. 

Y. 297. 
Flanschenrohren, F. v. 159. 
Pormen, ebene und unebene Tei­

lung der 47. 
eiserne 251, s. u., Dauerfor­
men. 
Beschweren der 532. 

Fonnerberuf 2. 
Pormerlehrtafeln des DATSCH 

21. 
Fnrmerschaufel 3. 
Pormerwerkzeug 3. 
Formkasten 8. 

~~bschlagformkasten 13. 
Beschweren del' 532. 
gegossene 9. 
Holz- 8. 

Sachverzeichnis. 

Formkastea, Normung der 15. 
fiir Riittelmaschinen 426. 
schmiedeiserne 14. 
Verkeilen del' 533. 
Verschrauben der 533. 
Wendevorrichtungen fiir 
nach Kerschgens 210. 
- nach Liesen 210. 

Formkastenzwischenwande, 
EinfluB der beim Riitteln427. 

Formmaschinen (Allgemeines) 
342 1). 
Eignung fiir bestimmte 
Zwecke 522. 
Abhebemaschinen fiir Druck­
wasserbetrieb (Allgemeines) 
390, 523. 

mit einfacher Pressung 
(Allgemeines) 390. 
Beispiele 390, 392, 393, 
397, 400. 
mit doppelter Pressung 
(Allgemeines) 400. 
Beispiele 400, 402,. 
mit zweiseitiger Pressung 
(Allgemeines) 404. 
Beispiele 404, 405. 

Abhebemaschinen fiir elek­
trischen Betrieb (Allge­
meines) 389, 523. 
Beispiel 393. 
Abhebemaschinen fiir Hand­
betrieb (Allgemeines) 344, 
523. 

mit Handpressung (Allge­
meines) 373, 527. 

ohne Modellaus­
hebung 375. 
Beispiel 375. 

- - - mit Stiftabhebung 376. 
Beispiele 376, 377, 378, 
379, 380, 381. 

mit Handstampfung (All­
gemeines) 345, 527. 

mit lotrechtem Hub 
345. 
Beispiele 346, 347,348. 

- - - mit seitlicher Kasten­
abziehung 348. 
Beispiele 349,350,351. 

Abhebeverfahren (Allgemei­
nes) 344. 
Abziehverfahren, seitliches 
(Allgemeines) 345. 
Aussenkmaschinen, Beispiele 
348 (H), 390 (D), 391 (D). 
Aussenkverfahren (Allgemei­
nes) 344. 
Dampfantrieb der (Allgemei­
nes) 389. 
Dauerformmaschinen 552 (s. 

a. u. Drehscheiben-GieB­
maschinen. 

579 

Formmaschinen, Ausfiihrungen 
fiir einfache Abgiisse 552. 

fiir unregelmaBig ge­
staltete Abgiisse 553. 
nach Custer 555. 
nach Rolle 554. 
nach Szekely 553. 

Doppelmaschinen (Allgemei­
nes) 396, 522. 
mit Druckwasserantrieb 
396. 
Beispiele 397, 400, 409, 
410. 

doppelte Pressung (Allgemei­
nes) 400, 522. 

mit Druckwasseran­
trieb 400. 
Beispiele 400, 402. 

Drehtischmaschinen, Bei­
spiele 379 (H), 394 (P), 412 
(D). 
Druckluftmaschinen s. u. 
PreBluftmaschinen, Riittel­
maschinen, Sandschleuder­
maschinen. 
Druckwasserantrieb (Allge­
meines) 389, 527. 

zum Heben del' Wende­
platte 358. 
zum Senken der Form 
(W endepla ttenmaschinen) 
360. 
zum Verdichten des Form­
sandes (Allgemeines) 389. 
- - - Abhebemaschi-

nen s. u. Ab­
he bemaschinen 
fiir Druckwas­
serbetrieb. 

- - - - - Durchziehma­
schinen s. u. 
Druckwasser­
antrieb. 

- - - - - Wendeplatten­
maschinen s. u. 
W endepla tten­
maschinen fiiI' 
Druckwasser­
antrieb. 

Durchziehmaschinen (Allge­
meines) 365, 523. 

fiir Druckwasserantrieb 
417. 
Beispiele 417, 419. 
fiir Handantrieb 366, 389, 
493. 

mit Handhub 366. 
Beispiele 366,367,368, 
369,370,371,372,373. 

- - - mit Druckwasserhub 
373. 
Beispiele 373. 

Durchziehverfahren (Allge­
meines) 345. 

1) (D) = Druckwasserantrieb. (H) = Handantrieb. (E) = Elektrischer Antrieb. (P) = PreE­
luftantrieb. 
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Formrnaschinen, elektrischer An­
trieb (Allgemeines) 389, 527. 
- - zum Hub der Wende­

platte 359. 
fahrbare (Allgemeines) 528. 

Beispiele 380, 381, 385, 
393, 394. 

Handformmaschinen 344, 
522. 
HandpreBmaschinen 373, 
527. 

ohne Modellaushebung 
375. 

Beispiel 375. 
Stiftabhebernaschinen 
376. 
Beispie:e 376, 377, 378, 
379, 380, 38l. 

Handstampfrnaschinen 344, 
527. 

mit lotrechter Abhebung 
345. 
Beispiele 346, 347, 348, 
mit seitlicher Kastenab­
ziehung 348. 
Beispiele 349, 350, 35l. 

Hydraulische s. u. Druck­
wassermaschinen. 
fUr kastenlosen GuB (Allge­
meines) 380, 524. 
Beispiel 380. 
Kern-Einsetzrnaschinen s. u. 
Zahnradforrnmaschinen. 
Kernformmaschinen s. dort. 
Kipp-Formmaschinen (Allge­
meines) 362. 

mit Handantrieb 362. 
- mit PreBluftantrieb 446, 

46l. 
Kipp-Riittelmaschinen 435. 
KraftpreBmaschinen (Allge­

meines) 389, 522, 527. 
Abhebemaschinen 389. 
Wendeplattenmaschinen 
405. 
Wendeformmaschinen 
414. 

Leistungsfahigkeiten der 522. 
PreBluftmaschinen (Allgemei­
nes) 527. 
Beispiele 358, 389, 394. 
Rohrenformmaschinen 465, 
473, 527, 554. 
Riittelmaschinen (Allgemei-

nes) 421, 506, 527. 
Berechnung der 424. 
fUr elektrischen Antrieb 

mit StoBausgleich, Bei­
spiele 437, 438, 439, 
440. 

- - ohneStoBausgleich, 
Beispiele 433, 434, 
435. 

fUr Handantrieb 43l. 
Beispiel 431. 
fiir PreBluftantrieb (All. 
gemeines) 421. 

Sachverzeiehnis. 

Form-Riittelmaschinen fiir PreB­
luftantrieb mit StoBausgleich 
(Allgemeines) 453. Beispiele 
453,455, 456, 457, 459, 460. 

ohne StoBausgleich, 
Beispiele 435, 441, 
442,445,446, 448,449, 
450, 451, 452, 453, 
506. 

fiir Riemenantrieb 433. 
mit StoBausgleich, 
Beispiele 440. 
ohne StoBausgleich, 
Beispiele 433, 434. 

mit StoBausgleich 436. 
Beispiele 437, 438, 439, 
440. 
ohne StoBausgleich, Bei­
spiele 433, 434, 435. 
U mlegeriittler, Beispiele 
446, 46l. 

Riittelverfahren 42l. 
Sandschleudermaschinen 4 7 5, 

478. 
Grundsatzliches 478. 
Leistungen 487. 
ortsbewegliche Maschinen 
48l. 
ortsfeste Maschinen 480. 
Selbstfahrer (Tractor) 
482. 
Triebwagenma~chinen m. 
Sandaufbereitung 486. 
- mit Sandbehalter 487. 

Schwerkraftmaschine 475. 
Sondermaschinen fiir Achs­

biichskerne 496 (H). 
fiirAusguBkasten 349 (H), 
350 (H), 351 (H). 
Badewannen 347 (H), 485 
(P). 
Bauchtopfe 349 (H), 350 
(H), 351 (H). 
Bremsklotzkerne 504 (H). 
Biigeleisen 349 (H), 350 
(H). 
Gliederkessel 168 (H). 
Klavierplatten 348 (H). 
Motorzylinder 368 (H), 
419 (D). 
Of en platten 371 (H). 
Ofenrahmen 371 (H). 
Quintofen 493 (H). 
Radiatoren 171 (H). 
Riemenscheiben 368 (H), 
369 (H), 370 (H). 
Ringhiifen 349 (H), 350 
(H) 351 (H). 
Rippenrohren 366 (H), 
417 (D). 
Rohren 465, 473,524,554, 
555. 
Rohrkriimmerkerne 505, 
554, 555. 
Spiilbecken 349 (H), 350 
(H), 351 (H). 
StapelguB 377, 404, 526. 

Formmaschinen, Sonderma­
schinen, Zahnrader 369 (H), 
507, 544. 
- Zugfenstergewichte 

(Dauerformen) 552. 
Stampfformmaschinen 465, 
527. 
StapelguBmaschinen 377, 
404, 526. 
Stiftabhebemaschinen 345 
(H), 376 (H), 392 (H u. D). 
Umlegemaschinen fiir Hand-

antrieb 362. 
- PreBluftantrieb 446. 
Walzformmaschinen 488. 
Wendeformmaschinen (All­
gemeines 526. 

mit Druckwasserantrieb, 
Beispiel 416. 
mit elektrischem Antrieb, 
Beispiel 414. 
mit Handantrieb 388. 
Beispiele 388. 

- Wendeplattenmaschinen (All­
gemeines) 525. 
fiir Pressung des San des 
mit Druckwasserantrieb 
405. 
Beispiele 407, 409, 410. 

mit elektrischem An­
trieb, Beispiele 407, 
408. 
mit Handantrieb 352. 
HandpreBmaschinen 
386. 
Beispiele 386. 

fiir Handstampfung 353. 
Beispiele 355, 356, 357, 

358,359,360,36l. 
Wendeverfahren 344, 353. 
Zahnradformmaschinen 507, 
524 (vgl. auch unter Sonder­
formmaschinen). 

mit drehbarem Modell­
trager 509. 
mit feststehendemModell­
trager 512. 
Saulen- und Wandform­
maschinen 509. 
Tischformmaschinen 512. 

Ziehmaschinen 473. 
Zusammensetzmaschinen 
514. 

mit Handantrieb 515. 
- mit Druckwasserantrieb 

515. 
Zweiseitige Pressung 377, 
404. 
Beispiele 377, 404, 405. 

Formplatten, Allgemeines 321. 
Anwarmen der 34l. 
Durchziehplatten 337. 
eiserne, mit WeiBmetalldecke 
333. 
fiir groBe diinnwandige Abo 
giisse von ganz genauen Abo 
messungen 334. 



Formplatten, gefraste 339. 
gegossene fUr geradliniges 
Ausheben 322. 
- fUr bogenformiges Aus-

heben 326. 
Gelenkformplatten 326. 
gesonderte fiir Ober- und 
Unterteil 323. 
Griinkernformplatten 338. 
Klischeeformplatten 331. 
Metallformplatten 322. 
mit Gips oder Modellzement 
ausgegossene 335. 
mit Losklopfer 520. 
montierte 330. 
nicht durch reine Frasarbeit 
herstellbare 340. 
Sammelplatten 331. 
Sandformplatten 322. 
Steinformplatten 325. 
Umschlagformplatten 325. 
zusammengesetzte 330. 

Formpressen 375; s. auch unter 
Formmaschinen. 

Formsand, Porositat des 50. 
- Verdichtung des beim Pres­

sen und Riitteln 431. 
Formtrocknen und Formtrocken­

vorrichtungen s. u. Trocknen. 
Formverfahren, besondere fiir 

Stahlguil 288. 
- besondere fiir TemperguB 

315. 
Fritzsche Ziehformmaschine 473. 
Fiihrungen der Formkasten 9, 

10. 
Fiillkopfe 59. 
- bei StahlguB 291. 
Fiillrahmen, kippbare fiir Form-

kasten 518. 

Gabelpfannen 537. 
Gaserzeugerschiisseln, F. v. 249. 
Gasfeuerung fiir Trockenkam-

mern 270. 
Gasmaschinenkolben, F_ v. mit 

Schreckschalen 138. 
Gasrohren, normaIe, F. v. 156. 
Gaswascherrohr, F. v. mit 

Schreckschalen 137. 
GeIenkformpiatten 326. 
Geschirrguil, F. v. 73. 
Gewinde, F. v. 83. 
Gieilarbeit, die 547. 
Gieilarten 529. 
Gieilbett 36. 
Gieilen, das 529, 547. 
Gieilgruben 520. 
Gieilherd 36. 
GieillOffei 536. 
Gieilmaschinen 552, vgl. auch 

Dauerformmaschinen unter 
Formmaschinen und Dreh­
scheibengieilmaschinen. 

Gieilpfannen 536. 
Auskieidung der 545. 

- fahrbare 538. 

Sachverzeichnis. 

GieBpfanne, Kranpfannen 540. 
mit Schneckenantrieb 541. 
mit Schraubenschneckenan­
trieb 542. 
mit Stirnradantrieb 542_ 
mit Stopfen 544. 
Trocknen der 546. 
Vorrichtungen zum Zuriick­
halt en der Schiacke 540. 
zum Vergieilen von Stahl 

544. 
GieBpfannen -Trockenofen 546. 
GieBsieb 149, 292. 
GieBtemperatur des Eisens 548. 
GieBtrichter 61. 
Gieiltrommeln 544. 
Gieilwarmen 549. 
Gipsformplatten 335. 
Gliederkessel, F. v. 167. 
- Formeinrichtung fiir 168 (H). 
Glocken, F. v. in Stahlguil 304. 
Gliihtopfe, F. v. in Lehm 126. 
Gosse (beim Gieilen) 62. 
Grabdenkmaler, F. v. 202. 
Granaten (Grauguil), Gieilen 

von in Dauerformen 253. 
Graphit zum Einstauben der 

Formen 264. 
Graphitierapparat fiir Formen 

265. 
Grauguilwalzen, GieBen von 149. 
Griffinrader, F. v. 151. 
Groilguil 208. 

Beispiele fiir 212, 213, 219, 
220, 221, 222, 223, 227, 230, 
233, 236. 
aus der Kleinbessemerbirne 
307. 

Grundgestell einer Hobelma-
schine, F. v. 90. 

Griine Kerne 17. 
Griinkernformerei 63. 
Griinkernformplatten 338. 
Guil, liegender 529. 

schrager 529. 
- stehender 529. 

Halbgasfeuerungen fiir Trocken-
kammern 269. 

Handformerei 17. 
Handformkasten II. 
Handformmaschinen 344. 
Handpfannen 536. 
Handpreilmaschinen s. u. Form-

maschinen. 
Handriittlers. u. Formmaschinen. 
Handstampfer 5. 
Handstampfmaschinen s. u. 

Formmaschinen. 
Hartguil 138. 
- Beispiele fiir 140, 151. 
Hartguilrader F. v. 151. 
Hartwalzen, volle, F. v. 140. 
- hohle F. v. 145. 
- teilweise gehartete, F. v. 148. 
Heiilwasserheizung von Trok­

kenkammern 270. 
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Heizapparat, elektrischer fiir 
trichterlosen Stahlguil 313. 

Heizkorper, F. v. 171. 
Heizschlauch, elektrischer fiir 

Trockenkammern 270. 
Hemd, Formerei mit 119, 202. 
Herbertsche Ziehformmaschine 

473. 
Herd, harter 37. 
- weicher 37. 
Herdformerei 36. 
- mit Waizen 44. 
HerdguBplatten, F. v. 39. 
Herman-Riittier 445. 
Herzstiicke, F. v. (Stahlguil) 313. 
Hillerscheidtsche Formmaschi-

nen 376. 
Hintersteven, F. v. in Stahlguil 

113. 
Ho belmaschinen- Grundgestell, 

F. v. 90. 
Hollanderwannen, F. v. 223. 
Holzhammer 6. 
Horntrichter 57. 
Hydraulische Formmaschinen s. 

Formmaschinen mit Druck­
wasseran trie b. 

Kaliberwalzen, F. v. mit wage-
rechter Drehlehre 110, 148. 

- Gieilen von 150. 
Kaminplatten (KunstguB) 196. 
Kanonendrehbankbett, F. v. 

219. 
Kastenformerei, einfache 45. 

Beispiele fiir 62, 66, 72, 73, 
75, 76, 79, 81, 82, 83, 85, 
86. 
im dreigeteilten Kasten 67. 

Kastenloser Guil 380, 524. 
- - Maschinen fiir 380. 
Kernausdriickmaschinen 495. 
Kernbindemittel 18. 
Kernbiichsen 18. 
Kerndraht 19. 
Kerndrehbank 24. 
- nach Kunze 243. 
- nach N eufang 25. 
Kerne 2, 17, 573. 
- Aufhangen der 34. 
- eiserne 248, 251, 555. 
Kerneinlegen 27. 
Kerneinsetzmaschinen (Zahn-

radformmaschinen) 507. 
Kerneisen 19. 
Kernformerei 2, 89. 

Beispiele 43, 90, 94, 96, 178, 
181, 183, 187, 188, 193, 194, 
213, 297, 307. 

Kernformmaschinen, Allge­
meines 490. 
Abhebemaschinen 491, 502. 
Abziehmaschinen 496. 
Aufklappmaschinen 491. 
Ausdriickmaschinen 495. 
Druckwassermaschinen 503. 
Fahrbare Maschinen 504. 
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Kernformmaschinen Prellform· Kurbelscheibe, F. v. mit Lehren 
maschinen 501. 100. 
Prellluftmaschinen 483, 574. 
Riittelmaschinen 506. 
Stopfmaschinen 497. 
Wendemaschinen 491, 493, 
502. 

Kernkasten, Formerei im 18. 
Kernlager 2, 28. 
Kernmacherei 18. 
~ fiir Rohren 161. 
~ mittels Riittler 442. 
Kernmarke 2. 
Kernnagel 30. 
Kernsand 18. 
Kernspindeln 26. 
Kernspreizen 31. 
Kernsteifen 30, 31. 
Kernstopfmaschine 497. 
Kernstiitzen 30, 31. 
~ Verzinnung der 30. 
KerntrockenOfen 268, 283. 
Kessel, F. v. in Lehm 128. 
~ diinnwandige, F. v. nach 

1Iodell 75. 
~ starkwandige, F. v. in Lehm 

124. 
~ tiefe, F. v. in Lehm 127. 
Kippformmaschinen s. u. Form-

maschinen. 
Klavierplatten, F. v. 79. 
~ Formmaschine fiir 348 (H). 
Kleinbessemerei, Grof.\guf.\ aus 

der 307. 
Kleinriittler 441. 
KlischeeformplatWll 331. 
Klllittelsches Kernpref.\verfahren 

499. 
Kochen der Form 47. 
Kokillen, Formen mit 131. 
~ Beispiele fiir 132, 136, 137, 

138, 145, 319. 
~ (Stahlwerks-) F. v. 238. 
Kolbell von Gasmaschinen, F. v. 

mit Schreckschalen 138. 
Kolbenringbiichsen, Gull v. nach 

dem Schleuderverfahren 568. 
Kraftprellmaschinen s. u. Form-

maschinen. 
Kraftwagenzylinder, F. v. 187. 
Krampstocke 550. 
Kranformen 2. 
Krauformkasten 11. 
~ Formerei von im Herd 43. 
Kranpfannen 540. 
Kranstampfer 5. 
Krantzscher Kreislauftopf fiir 

Feuerungen 270. 
Kreuzplatten, F. v. 40. 
Klihlschlaugen beim Giellen 551. 
Kugelgelenkrohren, F. v. 154. 
Kunf!tgul.l 196. 
~ Beispiele fiir 197, 198, 202, 

206. 207. 
~ in Dauerformen 207. 
Kunzesches Kokillenformver­

fahren 241. 

Lanzetten 7. 
Laufrad fiir Tnrbineu, F. v. 94. 
Laufring, F. v. (Stahlgull) 96. 
Lehmformerei U8. 
~ Beispiele fiir 120, 122, 124, 

126, 127, 128, 129. 
Lehrenformerei 2, 97. 

Beispiele fiir 100, 101, 103, 
1l0, Ill, U3, 120, 122, 124, 
126, 127, 128, 129, 136, 213 1 

223, 227, 230, 248, 297, 299, 
301, 304. 
mit wagerecht gelagerter 
Lehre 1l0, 148. 

Leitrad fiir Turbinen, F. v. 96. 
Lochnersche Trockengrube fiir 

Blockformen 239. 
Lokomotiv-Schornstein, F. v. 85. 

-Zyliuder, F. v. 178, 183. 
~ -zylinderbiichsen, glatte, F. 

v. 177. 
Losklopfer mit Prellluftantrieb 

7, 518. 
Luftspiell 6. 

Manganstahlgull, F. v. ~11. 
Maschinenformer, AusbIldung 

der 342. 
Maschinenformerei, Allgemeines 

342, s. a. unter Formmaschi-
nen. 

MaschinengestelI, F. v. 91. 
}iaschinenstander, F. v. 213. 
Medaillen, F. v. 206. 
Metallformplatten 322. 
MetalIkerne 26. 
lVIittelteile (Formkasteu) 9. 
Modelle, Aufbringen der auf der 

Riittelformplatte 429. 
Aushebevorrichtung fiir gro­
llere 208. 

Modellformerei 2. 
Beispiele fiir 39, 40, 41, 42, 
62, 66, 72, 73, 75, 76, 79, 
81, 82, 83, 85, 86, 127, 137, 
140, 145, 149, 154, 156, 159, 
165,167,171, 175, 177, 178, 
183, 197, 198, 202, 213, 221, 
223. 236, 239, 293, 310. 

Modellplatten s. Formplatten. 
Modellschrauben 5. 
ModelIzemeutformplatten 335. 
Motorradzylinder, rippenge-

kiihlte, F. v. 195. 
Motorzylinder, 'Formmaschinen 

fiir 368, 419. 
Muffenrohren, F. v. 156. 
Miihlzarge, F. v. mit Lehm 101. 

Nachstampfeu des Formsandes 
beim Riitteln 430. 

N eufangsche Kerndrehbauk 25. 
Norcrol3-Riittelmaschinen 449. 

Oberteil (Formkasten) 9. 
~ Formerei des 50. 
Oehmscher Formtrockenofen 

268. 
Of en platten (Kunstgull) 196. 
~ Formmaschine fiir 371. 
Of en rahmen, Formmaschine Hir 

371. 

Pfannen s. Giellpfannen. 
Plaketten, F. v. 206. 
Plattenformerei 39. 
~ auf genaues Mall 42. 
~ im verdeckten Herd 54. 
Polieren des Schwarzeauftrags 

265. 
Polierhaken 7. 
Polierknopf 7. 
Polierschaufel 7. 
Polierzeug des Formers 7. 
Poteriegull, F. v. 73. 
Pressen des Formsandes 374. 
Prellluftabblaser fiir Formma-

schinen 522. 
Prellluftdiisen 6, 7. 
Prellluftformmaschinen s. unter 

Formmaschinen. 
Prellluftkernformmaschinen 574. 
Prellluftlosklopfer 518. 
Prellluftriittler s. u. Formma-

schinen. 
Prellluftstampfer 5, 527. 
Prelllufttrockeneinrichtung Hir 

Giellpfannen 546. 
Pridmore-Formmaschinen 362. 
~ -Riittelmaschine 435. 
Pumpen einer Form 60. 

Radiatoren, F. v. 171. 
~ Formeinrichtung fiir 171. 
Rahmenmodell, Formen mit 233. 
Reduktionsstiick mit Seitenstut-

zen, F. v. in Lehm 120. 
Reispfannen, chinesische, F. Y. 

in Lehm 178. 
Reliefs, Gull von (Kunstguf.\) 

197. 
Reversierplatten s. Umschlag­

platten. 
Revolt-Kernformmaschinen 574. 
Riemenscheiben, F. v. mit 

Lehren 103. 
mit Modell 66. 
mit Modell bei breitem 
Kra,nz 68. 
mit Modell bei doppeltem 
Armkreuz 71. 

Formmaschinen fiir 368 (H), 
369 (H), 370 (H). 

Riemenscheiben, Ziehen von 72. 
Riemenscheibenschwungrad mit 

schmiedeisernen Speichen, 
F. v. 258. 

Riffelplatten, F. v. 41. 
Ring, gekerbter mit hohem 

Flansch, F. v. 297. 



Ringhafen, FOrllllllaSchinen fiir 
349, 350, 351. 

Ringplatten, F. v. 40. 
Rippenheizkorper, F. v. 171. 
Rippenrohre, Forllllllaschinen 

fiir 366, 417. 
Rohre, F. v. 154. 

AbfluBrohre (Ablaufrohre) 
l65. 
Druckrohre 156. 
Flanschenrohre 159. 
Gas- und Wasserleitungs­
rohre, normale 156. 
Kugelgelenkrohre 154. 
:M:uffenrohre 156. 
von unregellllaBigen Abmes­
sungen 154. 

Rohrforllllllaschinen 465, 473. 
RohrgieBerei, Anlage von 162. 

in Dauerforlllen nach 
Custer 255. 
- nach Rolle 253. 
- nach Schwartz 256. 

Rohrkerne 161. 
- eiserne 555. 
Rohrschleuderlllaschinen 563. 
Rohrstalllpflllaschinen 465, 466, 

468. 
Rohrziehlllaschinen 473. 
Rollesche Dauerforlllen fiir 

Rohre 253. 
- fiir Schachtdeckel 255. 
GieBmaschinen fiir Rohre 
554. 

Rolffsche HandpreBform-
maschine 379. 

- Kernformlllaschine 498. 
- Schnellformmaschine 363. 
Ronceray s. Bonvillain. 
Ruderrahlllen, F. v. (StahlguB) 

203. 
Riittelforlllkasten, Anordnung 

der 426. 
Riittelforlllmaschinen s. a. Form­

maschinen bzw. Kernform­
maschinen. 
mit Sandbunker 517. 

Riittelformplatte, Aufbringen 
der Modelle auf der 429. 

Riitteln, EinfluB der Formkas­
tenzwischenwande beim 427. 

Riittelverfahren 421, 430. 

S (Polier-S) 7. 
Salllmelformplatten 331. 
Sandabstreifer, selbsttatige 517. 
Sandbunker flir Riittelmaschi-

nen 517. 
Sandformplatten 322. 
SandfiilIvorrichtung fiir Riittel­

maschinen 517. 
Sandhaken 51. 

GieJ.len in Dauerformen 253, 
562. 
bei Riittelmaschinen 427. 

Sandleiste an Formkasten 9. 
Sandschleudermaschinen 475. 

Sachverzeichnis. 

Sandschneider (Cutter) 484. 
Sandwand an Formkasten II. 
Sandzuteiler 516. 
Saurepfannen, F. v. 136. 
Schablonenformerei 2, 97. 

Beispiele flir 100, 101, 103, 
1l0, Ill, 113, 120, 122, 124, 
126, 127, 128, 129, 136, 213, 
223, 227, 230, 248, 297, 299, 
301, 303, 304. 
mit wagerecht gelagerter 
Schablone 1l0, 148. 

Schachtdeckel, GuB von in 
Dauerformen 255. 

- F. v. in StahlguB 299. 
Schaufel des Formers 8. 
Schieberzylinder, F. v. 178. 
Schiffsschrauben, F.v. inSand 86. 
- F. v. in Lehm 111. 
Schlacke, Zuriickhalten der 

GieBpfannen 546. 
Schlackentopf, F. v. in StahlguB 

301. 
Schleuderformmaschinen 475. 
SchleuderguBmaschinen 56. 

Ausfiihrungen 568. 
nach British Piston Ring 
Co. 568. 
nach De Lavaud 570. 
nach Sensaud u.Arens 569. 
nach Mono Cast 573. 

Betriebsbedingungen flir 567. 
Geschichtliches 563. 
Grundlagen und Entwick­
lung der 563. 

Schlitzkernmarken 27. 
Schmiedeiserne Speichen, Ein-

. gieBen von 256. 
Schnallen (Schablonen) 41. 
Schnecken, F. v. 83. 
Schnurrollen, F. v. 82. 
Schoren an Formkasten II. 
Schornstein flir Lokomotiven, 

F. v. 85. 
Schrauben mit flachem Gewinde, 

F. v. 83. 
Schreckschalenformerei 131. 
- Beispiele 132, 136, 137, 138, 

145, 319. 
Schiilpen des Formsands 45, 263. 
Schiitze (beim GieBen) 62. 
Schwarzen der Formen 264. 
- Polieren des Auftrages 265. 
Schwarzepinsel 8. 
Schwartz, GieBmaschinen nach 

561. 
Schwefelsaurepfannen, F. v. mit 

Schreckschalen 136. 
Schwerkraftformmaschine 475. 
Schwungrad mit schmiedeiser­

nen Speichen, F. v. 258. 
Seboldsche Bockformmaschine 

387. 
Seilscheiben, F. v. 62. 
Sonderformmaschinen s.u. Form­

maschinen. 
Spatel 7. 
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Speichen, schmiedeiserne, Ein­
gieBen von 256. 

Spiegelausdriickverfahren nach 
VoB 386. 

Spindelbiichse (in Drehlehrell) 
98. 

Spiralturbinengehause, F. v. in 
Lehm 236. 

Spitzstampfer 4. 
Spiilbeckell, Formmasehinell fiir 

349, 350, 351. 
Squeezer-Formmaschinen 375. 
StahlgieBpfannen 544. 
StahlguB, Allgemeines 288. 

Formerei von 288. 
Beispiele fUr 86, 1l0, Ill, 
113, 293, 297, 299, 301, 303, 
304, 307, 309, 310, 311, 
313. 
diinnwandiger 310. 
EinguBtechnik 291. 
Gliihofen bei 290. 
KleinguB 309. 
Manganstahl 311. 
trichterloser 313.­
Walzen aus 159. 

StahlwerkskokiIlen, F. v. 238. 
Stampfbrett 45. 
Stampfen der Formkasten 50. 
Stampfer 4. 
Stampfformmaschinen 465. 
StapelguBverfahren 96, 377, 390, 

526. 
- Maschinen fUr 377, 404. 
StatuenguB 198. 
Staubbeutel 8. 
Steiger 58, 550. 
- bei StahlguB 291. 
- bei TemperguB 315 .. 
Steigetrichter 58, 550. 
Steillformplatten 325. 
Steinkohlenstaub zum Einstiiu-

ben der Formen 264. 
Steuerruder, F. v. (StahlguB) mit 

Modell 293. 
Stiftabhebemaschinen s.u. Form-

maschinen. 
Strebelkessel, F. v. 168. 
Stopfenpfannen 544. 
Stopfmasehinen fUr Kerne 497. 
Streichblech 7. 
Streifkernmarke 27. 
Strohseile 27. 
Strohseilspinnmaschine 25. 
Sulfatpfannen, F. v. 136. 
Sumpf (beim GieBen) 62. 
Szekely, GieBmaschinen naeh 

553. 

Taborformmaschine 362. 
Taborriittler 455. 
Tauchprobe zur Bestimmung der 

GieBwarme 549. 
Teleskop- Riemenscheiben-Form­

maschine 370. 
TemperguB, Besonderheiten der 

Formverfahren 315. 
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Theodorshutte, Kernausdruck-
maschine der 495. 

Tiefkessel, F. v. in Lehm 127. 
Topfformerei von Hand 74. 
Tragpfannen 537. 
Traktorenrader mit schmied-

eisernen Speichen, F. v. 261. 
Traversen an FOl'mkasten 11. 
Treppengelander, GuB von, in 

Dauervorrichtungen 207. 
Trichter, Anordnung bei Eisen-

guB 55. 
- - bei StahlguB 291. 
- - bei TemperguB 315. 
Trichterloser StahlguB nach 

Seesemann 313. 
Trockengruben 268. 
Trockenkammern 268, 273. 

Beispiele fUr AusfUhrungen 
von 278. 
Decken, abhebbare 281. 
Feuerungen fUr 268. 
Heizung, Allgemeines 268. 

durch Dampf 270. 
durch Elektrizitat 270. 
durch Gas 270, 284. 
durch Halbgas 269, 283. 
durch Hei13wasser 270, 
285. 
durch offenes Feuer 278. 
durch Rostfeuerung 269. 
durch warmeAbgusse2 78. 

Turen 274. 
Warmebilanzen von 272. 
Wagen 276. 

TrockenOfen fUr GieBpfannen 
546. 

Trockenschranke fUr Kerne 268, 
283. 

Trockenvorrichtungen fUr For­
men 263. 

Trockenwarme fUr Formen 263. 
Trocknen der Formen an Ort 

und Stelle 266. 
Truffel 7. 
TurbinenguB, F. v. 227. 

Beispiele von 227. 
Einlaufschnecke, F. v. 235. 
Gehause, F. v. 237. 
Laufrad mit guBeisernen 
Schaufeln, F. v. 227. 
- mit schmiedeisernen 
Schaufeln 230. 

Turbinenrader, F. v. (Kernfor­
merei) 94. 

Vberhitzerzylinder, F. v. 181. 
Uberkiipfe 59. 

S.tchverzeichnis. 

Umlegeformmaschinen s. u. 
Formmaschinen. 

Umschlagformplatten 321, 419, 
524. 
nach dem Verfahren Bonvil­
lain - Ronceray und Zim­
mermann 325. 

Unterteil (Formkasten) 9. 
- Formerei des 50. 

Verdeckter Herd, Formerei im 
54. 

Verlorener Kopf 60. 
- - bei StahlguB 291. 
- - bei TemperguB 315. 
Verdichtung des GefUges durch 

Schreckschalen 132. 
Verzinnung der Kernstutzen 30. 
Vibratoren 7, 518. 
Visitenkarten, F. v. 206. 
V oithsche Trockenkammer­

feuerung 269. 
VorpreBverfahren bei Form­

maschinen 417. 
VoBsche Handformmaschine fUr 

kastenlosen GuB 381. 
Kniehebelpresse fUr Kerne 
504. 
Spiegelausdruckverfahren 
386. 
Wendeformmaschine 385. 

Wachsschnur fUr Kerne 21. 
Wadsworthsche Kernformma­

schine 497. 
Warmebilanzen von Trocken­

kammern 272. 
Warmevorrichtung fUr Form­

platten 383. 
Walzen, F. v. 139. 

GrauguB-, F. v. 149. 
harte, F. v. 140. 
hohle, F. v. 145. 
StahlguB-, F. v. 159. 
teilweise gehartete, F. mit 
wagerecht gelagerter Lehre 
110, 148. 

Walzformerei 44. 
Walzformmaschinen 488. 
Wandstarke, falsche (Lehmfor-

merei) 119. 
Wasserleitungsrohre, normale, 

F. v. 156. 
Wasserpinsel 6. 
Weichenteile, lange, F. v. (Stahl­
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Handbuch der Eisen- und Stahlgie6erei 
Unter Mitarbeit von zahlreichen Fachleuten 

herausgegeben von 

Prof. SDrA'5ng. C. Geiger 
Z wei t e, erweiterte Auflage 

Erster Band: Grnndlagen 
Mit 278 Abbildungen im Text und auf 11 Tafeln. X, 661 Seiten. 1925 

Gebunden RM 49.50 

Aus den zahlreichen Besprechungen; 

Wohl niemand, der im GieLlereigewerbe tatig ist, wird sich der Ansicht verschlieBen, daB sich 
Geiger mit der Herausgabe dieses Handbuches ein groJ.les Veruienst erworben hat. Sowohl die Erkennt­
nisse der Wissenschaft als auch die Erfahrungen der Praxis finden gleichermaBen Beacbtung, so daB dies 
Werk nicht nur eine Fundgrube fur jeden GieBereifachmann, sondern auch fur den Eisenhutteningenitur 
und Maschinenbauer, der sich uber seinen wichtigsten Werkstoff unterrichten will, ist ... In seiner 
neuen Gestalt wird der erste Band die alten Freunde wieder erhalten und weitere gewinnen. 

" G i e J.l ere i - Z e i tun g, B e r lin. " 

... In der Literatur auf dem Gebiete del' Eisen- und StahlgieLlerei muLl man das vorliegende Werk 
unstreitig an uie erste Stelle setzen. "Anzeiger fur Berg-, Hutten- und Maschinenwesen." 

Die Formstoffe der 'Eisen- und Stahlgie.6el'ei. Ihr Wesen, ihre Prufung und 
Aufbereitung. Von Carl Irresberger. Mit 241 Textabbildllngen. V, 245 Seiten. 1920. RM 10.­

Aus den zahlreichen Besprechungen; 
Ein Buch, das GieLlereimeistern und -leitern sehr willkommen sein wird, da es HUS der Praxis fiir 

die Praxis geschrieben ist. Mit griindlicher Fachkenntnis werden die Punkte auseinandergesetzt, auf welche 
beim Kupolofellbetriebe zu achten ist, urn ein einwandfreies Erzeugnis zu erhalten und in jedem FaIle 
die Grunde dafiir angegeben. Sein Inhalt gliedert sieh in; 1. Die Ausmauerung, 2. Das Zustellen, 
3. Das Anfeuern (Anheizen), 4. Der Fullkoks, 5. Das Setzen (Gichten), 6. Die Zuschlltge, 7. Die Dusen, 
8. Das Schmelzen, 9. StOrungen des Schmelzverlaufes, 10. Das Abstellen und Entleeren, 11. Der Wind­
bedarf, 12. Die 'Windmessung, 13. Die Betriebsaufschreibungen. 

"Zeitschrift fur Feinmechanik und Prazision." 

Das Bueh ist geeignet, eine sehr fiihlbare Lucke in der fachwissenschaftlichen Literatur auszllfiillen, 
denn meines Wissens behandelt keines der bekannten Lehrbucher der Eisen- und StahlgieJ.lerei die Auf­
gabe der Untersuchung, Aufbereitung und Weiterbehandlung der verschiedenartigsten Formstoffe in einBr 
Ausfuhrlichkeit, die in irgendeiner Beziehung dem Inhalte des I r res b erg e r schen Buches an die Seite 
gestellt werden konnte. Die richtige Behandlung der Formstoffe ist aber fUr jeden praktischen Betriebs­
leiter einer Eisen- oder StahlgieLlerei eine unerlliJ.lliche Grundbedingung fiir die erfolgreiche Leitung 
seines Betriebes und insbesondere fur die Erzeugung von GuBwaren mit moglichst geringen AusschuLl­
ziffern. . .. DaB I r res be r g e r sehe Werk kann jeder Eisen - und StahlgieLlerei zur Anschaffung 
warmstens empfohlen werden. "Elektrotechnische Zeitschrift." 

Kupolofen betrieb. Von Carl Irresberger. Z wei t e verbesserte Auflage. (5.-.10. Tausend). 
Mit 63 Figuren und 5 Zahlentafeln. 55 Seiten. 1923. (Heft 10 der "Werkstattbucher".) RM 1.80 

Die Herstellnng des Tempergusses und die Theorie des Gliihfrischens 
nebst AbriLl uber die Anlage von TempergieLlereien. Handbuch fur den Praktiker und Studierenden. 
Von Dr.-Ing. Engelbert Leber. Mit 213 Abbildungen im Text und auf 13 Tafeln. VIII, 312 Seiten. 
1919. Gebunden RM 18.--

Die Windfiihrnng beim Konverterfri~chproze.6. Von Prof. Dr.-Ing. Hayo 
Folkerts, Aachen. Mit 58 Textabbildungen und 34 Tabellen. VI, 160 Seiten. 1924. 

RM 13.20; gebunden RM 14.10 

Die Leistnng des Drehstromof'ells. Von Dr.-Ing. J. Wotschke. l\iit 23 Textabbildungen 
VI, 69 Seiten. 1925. RM 5.10 
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Das technische Eisen. Konstitution und Eigenschaften. Von Prof. Dr.-Ing. Paul Oher­
hoffer, Aachen. Zweite, verbesBerte und vermehrte Auflage. Mit 610 Abbildungen im Text und 
20 Tabellen. X, 598 Seiten. 1925. Gebunden RM 31.50 

Das GuJ3eisen. Seine Herstellung, Zusammensetzung, Eigenschaften und Verwendung. Von .Job. 
Mehrtens. Mit 15 Textfiguren. 66 Seiten. 1925. (Heft 19 der "Werkstattbiicher".) RM 1.80 

Blocke und Kokillen. Von A. W. und H. Brearley. Deutsche Bearbeitung von D.·.-lng. 
E'. Rapatz. Mit 64 Abbildungen. IV, 142 Seiten. 1926. Gebunden RM 13.50 

Leitt'aden fiir Gie.6ereilaboratorien. Von Geh. Bergrat Prof. Dr.-Ing. e. h. Bernbat'd 
Osa.nn, Clausthal. Zweite, erweiterte Auflage. Mit 12 Abbildungen im Text. IV,62 Seiten. 1924. 

RM 2.70 

Stahl- and Tempergu6. Ihre Herstellung. Zusammensetzung, Eigenschaften und Verwendung. 
von Prof. Dr. techno Erdma.nn Kotbny. Mit 55 Figuren im Text und 23 Tabellen. 68 Seiten. 1926. 
(Heft 24 "der Werkstattbiicher".) RM 1.80 

Der bq,sische HerdofenprozeJ3. Eine Studie von Iug.-Chemiker Carl Dichmann. Zweite, 
verbesserte Anflage. Mit 42 Textfiguren. VIII, 278 Seiten. 1920. RM 12.-

Vita~]),Iassenez, Chemische UntersuclmngsmethO(len fiir Eisenhiitten 
uud Nebenbetriebe. Eine Sammlung praktisch erprobter Arbeitsverfahren. Zweite, nen­
bearbeitete Anflage von Ing.-Chemiker Albert Vita, Chefchemiker der Oberschlesischen Eisen­
bedarfs-A.-G. Friedenshlltte. Mit 34 Textabbildungen. X, 198 Seiten. 1922. Gebunden RM 6.40 

Die TheOl'ie del' Eisen-Kohlenstoff-Legierangen. Stndien uber das Erstarrungs­
uud Umwandlungsschaubild nebat einem Anhang: Kaltrecken und Gluhen nach dem Kalt­
recken. Von E. Heyn, weiland Direktor des Kaiser-Wilhelm-Instituts fur Metallforschung. Heraus­
gegeben von Prof. Dipl.-Ing. E. Wetzel. Mit 103 Textabbildungen und XVI Tafeln. VIII, 185 Seiten. 1924. 

Gebunden RM 12.-

Probenahme and Analyse von Eisen and Stahl. Hand- und Hilfsbuch fur Eisen­
hutten-Laboratorien. Von Prof. Dipl.-Ing. O. Bauer und Prof. Dipl.-Ing. E. Deia. Zweite, ver­
mehrte und verbesserte Auflage. Mit 176 Abbildungen und 140 Tabellen im Text. VIII, 304 Seiten. 1922. 

Gebunden RM 12.-

Lotrohrprobierkunde. Anleitung zur qualitativen und qunntitativen Untersuchung mit Hilfe 
des L6trohres. Von Prof. Dr. Carl Krug, Berlin. Zweite, vermehrte und verbesserte Auflage. Mit 
30 Textabbildllngeu. VII, 74 Seiten. 1925. RM3.-

Die Praxis des Eisenhiittenchemikers. Anleitung zur chemischen Uutersuchung des 
Eisens und der Eisenerze. Von Prof. Dr. Carl Krug, Berlin. Zweite, vermehrte und verbesserte 
Auflage. Mit 29 Textabbildungen. VIII, 200 Seiten. 1923. RM 6.-; gebunden RM 7.-

Verringernng del' Selbstkosten in Adjastagen and Lagern von Stab­
eisenwalzwerken. Von Dr.-Ing. Theodor Klonne. Mit 93 Textfiguren und auf 2 Tafeln. VIII. 
124 Seitan. 1910. RM 5.-

Selbstkosteuberechuung in del' Gie6erei. Grundsittze, Grundlagen und Aufbau mit 
besonderer Beriicksichtigung der EisengieBerei. Von Ernst Britsch. Mit 6 Tabellen. VI, 70 Seiten. 1926. 

RM 4.80 




